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Die Beheizung von Martinéfen

1920.%) 40. Jahrgang.

mit Braunkohlengeneratorgas.

Von Betriebsdirektor Gerh. Donner in Duisburg.
(Mitteilung aus dem StahlworksaussohuC dos Vereins deutsohor Eisonhuttenleuto.)

I |ie Braunkohle kommt in fast allen Teilcn
«*—" Deutschlands vor, wenn auch nicht iiberall in
solcher Miichtigkeit, daB sich ihr bergmannischer
Abbau lohnt. Besondere Mittelpunkte der Gewinnung
sind die Gegenden von Leipzig, Halle, Frankfurt
a. d. O., Gorlitz, Kottbus, Kassel u. a. Besonders
iniichtig sind die Braunkohlenvorkonimen bei Koln,
dic sich von Bonn bis etwa H.Gladbach erstrecken;
diese Vorkommen sind fiir das rhemisch-westfiilische
Industriegebiet von besonderer Bedeutung.

Da die Braunkohle im frisch gefOrderten Zu-
stande meist 40 bis <V% Wasser bei einem Heiz-
wert von etwa 2300 WE enthalt, so ist sie, im Gegen-
satz zu der bohmischen Braunkohle, ueren Heizwert
4500 bis 5000 WE entspricht, wenigstens soweit die
Beheizung von Martinofen in Frage kommt, allein
aus wirtschaftlichen Griinden fiir diese Zwecke nicht
verwendbar. Die Braunkohle muB daher aufbereitet
werden. In Frage kommt hierfiir die Brikettform
und zwar das Rundbrikett von etwa 05 mm Durch-
messer und 45 mm Holie.

Die Bindung des Briketts geht entgegen dem
Verfahren bei Steinkohlen ohne kiinstliche Binde-
mittel vor sich, indem das aufbereitcte Gut in eigens
<lafiir gebauten Pressen einem Druek von etwa
1500 at ausgesetzt wird, wodurch das nur dieser
deutsehen Kohle eigentiimliche Bitumen fliissig wird
und ein festes Kohlenbrikett bildet. Die voraus-
gegangene Aufbereitung der Kohle geschieht derart,
daB die Kohle auf eine bestimmte KomgroBe ge-
brochen und dann weiter zerkleinert wird; hierauf
geht sie durch einen Siebteller zur Entfernung von
Verunreimgungen, wie Gangart usw., um nun in
einem Schleuderapparat feinst vertcilt und gemischt
zu werden. Hierauf erfolgt die Trocknung, meist
Dampftrocknung, bis auf einen bestimmten Wasser-
gehalt von etwa 12 bis 14 % (groBtenteils Hydrat-
wasser), um dann nach Durchgang durch einen
Kiihlraum den Pressen zugefiihrt zu werden. Die
so erhaltenen Briketts haben nunmehr einen Heiz-
wert ron 4500 bis 5000 WE.

Die Verwendung der rlieinischen Braunkohlen-
briketts zur Beheizung der Martinofen begann in
frroBerem MaBstabe erst mit dem Jahre 1908. Es

J) Infolge Buehdruckerstreiks ausgegeben am 8.
XV,

ist ohne weiteres klar, daB bei einem Heizwert von
4750 WE im Mittel der Verbrauch an Briketts, ver-
glichen mit Gaserzeuger-Steinkohlen mit einem
Heizwert von 6000 bis 7000 WE, die gleiche Gas-
zusammensetzung Vvorausgesetzt, ein hoherer sein
muB. In oiner Stahlwerksanlage, die vor dem Kriege
bei einem Preise von 15Ji f. d. t Steinkohle mit 30 %
Kohlenverbrauch, bezogen auf das Ausbringen an
gutem Stahl, arbeitet, kann bei 9 JI i. d. t Braun-
kohlenbrikettpreis der Brikettverbraucli 50% be-
tragen, ohne daB.die Anlage teurer arbeitet. In
Wirkliclikeit betragt der Brikettverbrauch weniger,
und zwar 40 bis 45%. _Es ist daher Sache einer
einfachen liechnung, wieviel man f. d. t Braunkohlen-
briketts bezahlen darf, wobei <*e Frachtverhaltnisse
eine wesentliche Bolle spielen,’ so daB die Verwendung
der Briketts auf bestimmte Gegenden beschrankt
bleibt. Ais Richtlinie gelten hierbei hormale Friedens-
verhaltnisse, die durch den Krieg ganz wesentlieh
ver;indert worden sind.

Yorbedingung fiir eine normale Yergasung im
Gaserzeuger ist die Festigkeit bzw. Haltbarkeit des
Briketts, die so beschaffen sein muB, daB das Brikett
wahrend des ganzen Vergasungsvorganges seine Form
nicht verliert und nicht vorzeitig in Pulver zer-
brockelt, weil der feine Kohlenstaub die Hostfliiche
verstopfen und die Vergasung verhindern wiirde.
Aus diesem Grunde scheidet man zweckmiiBig die
bei der Entladung der Eisenbahnwagen fallende Fein-
kohle vor dem Beschicken der Gaserzeuger ab.
Durchschnittlich betragt dieser Abfall 1 bis 2%
(bezogen auf die Kohle); im Kriege ist er schon
bis auf 8% und mehr gestiegen. Man muB diesen
Abfall ais glatten Yerlust buchen, da eine noch-
matige Brikettierung dieses Staubes ohne kiinstliche
Bindemittel nicht angeht; entsprechende Yersuche
haben zu keinem Ergebnis gefiihrt.

Die Briketts von geniigender Festigkeit, wie sie
im allgemeinen, namentlich in Friedenszeiten, ge-
liefert wurden, bieten fur den Vergasungsvorgang
im Gaserzeuger infolge ihrer stets gleichen KomgroBe
einen wesentlichen Vorteil. Luft und Darnpf konnen
unbehindert an die Kohle treten, und die entwickelten
Gase konnen durch die gleichinaBig locker lagemde
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Kolilenschicht widerstandslos entweichen, wodurch
Oberfeuer und unregelmaBiger Gang des Gaserzeugers
vennieden wird. Eine wichtige Rolle spielt hierbei
auch die Schlacke, die bei den rheinischen Braun-
kohlen basischer Natur ist, und infolge ihrer hygro-
skopischen und hydraulischenEigenschaften besonders
beriicksichtigt werden muB. Eine kcnnzeichnende
Schlacke, die in ihrer Zusammensetzung natiirlich
auch schwankt, ist folgende:

CaO W' . .= 42,7% Eo,0j+ A1,05. = 8,9%
FesS .= 1,8% SiOs = 15,6%
SO i = 17,2% C O, =,8,4%

Feuchtigkeit .= 5%$%

Infolge der hydraulischen Eigenschaften der Asche
muB verhindert werden, daB, solange die Asche auf
dem Rost lagert, das AbschluBwasser mit derselben
in Beruhrung kommt, da sich sonst die Windschlitze
mit einer zementartigen Kruste zusetzen, wodurch
dcm Wind der Durchgang verwehrt wird. Von den
in Frage kommenden Drehrostgaserzeugern arbeiten
aus diesem Grunde am sichersten die mit trockener
Austragung.

Ich habe einen solchen Gaserzeuger. von 3 m
lichter Weile unitfiterbrochen etwa ein Jahr lang
anstandslos bei einem Durchsatz von 30 t in 24 st
betrieben; die Wandung des Gaserzeugers war aus-
gemauert. Wassergekiihlte Mantel sind nicht zu
empfehlen, da das Lecken der Mantel meistens zu
spiit oder gar nicht bemerkt wird imd infolge der
hydraulischen Eigenschaften der Asche fiir das Ar-
beiten des Gaserzeugers mit rheinischen Braunkohlen
verh;ingnisvoll werden kann. Ais Beweis sei folgen-
der Versuch angefiihrt:

Ein Gaserzeuger mit wassergekiihltem Mantel
arbeitete nicht zufriedenstellend; die Vermutung lag
nahe, daB der genietete Mantel nicht dicht war.
Der Gaserzeuger wurde abgestclit und nach dem
Erkalten und Saubern untersucht; der Gaserzeuger
leckte nicht, wurde daher wieder in Betrieb ge-
nommen und, nachdem er auf voller Temperatur
war, plotzlich wieder abgeschaltet und nach dem
Oeffnen der Mannlocher. schnellstens von der gliihen-
den Kolile befreit. Der Mantel leckte an vielen Stellen,
hauptsachlich an allen Nieten, stark. Ais nach etwa
12 st der Gaserzeuger erkaltet war, zeigte sich der
Mantel yollstandig dicht. In der Warme hatten sich
dic Nieten gelockert; auch hatten sich wahrend des
Betriebes in der Nahe der Mannlocher schwer sicht-
bare feine Risse gebildet, die sich in der Witano
erweiterten und in erheblichem MaBe Wasser durch-
lieBcn, wahrend sie sich beim Erkalten ebenso wie
die Nietstellen wieder wasserdicht schlossen.

Das erzeugte Gas steht dem aus Steinkohlen
gewonncnen, was Heizwert und Zusammensetzung
betrifft, keineswegs nach. Durchschnittlich betragt
der Gehalt an

Co* 3bis 5%

Cco 26,, 31%

Hj 10,, 16% (je nach den zugesetzten Dainpf-
mengen)

CH, 2, 4% .
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Das Gas zeichnet sichim allgemeinen durch groBfe
GleichmaBigkeit aus, was auf die GleichmaBigkeit
der Kohle infolge der Aufbcreitung sowie der stets
gleichen KorngroBe zuriickzufiiliren ist.

Eine sehr wichtige Rolle bei der Vergasung spielt
der Dampfzusatz, ohne den meines Erachtens
ein fiir den Martinofenbetrieb brauchbares Gas nicht
, erzeugt werden kann. Ich mochte bei dieser Ge-
legenheit der Auffassung entgegentreten, nach der
von verschiedenen maBgebenden Seiten empfohlcn
wurde, den Dampfzusatz nach Mogliclikeit zu be-
schriinken oder zu yermeiden.

Durch den Dampf wird die Temperatur im Gas-
erzeuger herabgesetzt und dic Bildung eines wasser-
stoffreichen Gases von hoherem Heizwert bewirkt.
Die fiir die Dampfzersetzung notige Warme ist in
der heiBen Kohle yorhanden; sie geht, wenn nicht
in dieser Weise ausgenutzt, yerloren, und zwar teils
ais fiihlbare Wiirme in ciem erzeugten Gas, teils
durch Leitung und Strahlung des Gaserzeugers.

Der grundlegende Vorgang fi'r die Arbeit des Gas-
erzeugers ist bekanntlich die Verbrennung des Kohlen-
stoffs zu ItohlenoJcyd, wodurch fiir 1 kg Kohlenstoff
2430 WE oder 2430 : 8100 rd. 30% vom ficiz-
wert des Kohlenstoffs frei werden. Wenn Icein
Wasscrdampf zugefuhrt wird, ist diese Wiirme zum
groBen Teil ais Verlust anzusehen, und namentlicii
groBe Gaserzeuger gehen viel zu heiB, wenn keine
Zufuhr von Dampf stattfindet. In diesen groBeren
Gaserzeuger-Eauarten sind nicht mehr ais etwa 10 %
vom Heizwert des Brennstoffes notig, um dcm Gas-
erzeuger die Arbeitstemperatur zu erhalten; 20%
bleiben zur Zersetzung des Dampfes itbrig. Da aber
praktiscb neben Kohlenoxyd auch 3 bis 5 % Kohlen-
siiure gebildet werden, so wird die Zahl fiir die
Dampfzersetzung noch gunstiger, weil,l kg Kohlen-
stoff bei der Vcrbrennung zu Kohlensiiure 8100 WE
entwickelt.

Nehmen wir ein Gas mit 4% CO02 und 28% CO
an, so ergibt sich folgendes: Bei diesen Gehalten ver-
brennt der Kolilenstoff zu 12,5% seines Gewichtes

zu Kohlensaure und zu 87,5% zu Kohlenoxyd. Von
1 kg Kohlenstoff wird daher an Warme entwickelt
duroh Verbrennung zu CO, 0.125 . 8100 = 1012 WE
., CO 0,875 .2430 = 2120 ,,
Zus. 3138 WE
Eb sollen 50 % dureh Strahlung usw.
Terloren gehen .oociieeeeeenennee 1569 ,,
1569 WE

Diese 1509 WE bleiben demnach zur Dampf-
zersetzung verfiigbar, wobei naturlich zu beriick-
sichtigen ist, daB ein Teil dieser Wanne notwendig
ist, um dem Gaserzeuger die erforderlicho Tempe-
ratur zu erhalten.

Die bei der Dampfzersetzung gebundene Warme
wird wiedergewonnen, wenn der erzeugte Wasserstoff
im Ofen verbrennt. Wenn es also moglich ist, eine
Warmemenge cntsprechend 20 % vom Heizwert des
Brennstoffes zu binden, so heiBt das, daB 20%
weniger Wiirme durch Umwandlung des Brenn-
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stoffes im Gas verlorengehen und 20 % mehr bei
Mer Vetbrennung des Gases erhalten werden gegen-
iiber der Vergasung ohne Dampf. Hierdurch sind
dic groficn Vorteile der Mitbenutzung von Dampf
im Gaserzeuger klar erwiesen.

Der durch die Dampfzersetzung entstandene
Wasserstoffgehalt des Gases ais solcher iibt auf
die Beschaffenheit des erschmolzenen Stahls kei-
nerlei EinfiuB aus. Dies geht auch ohne weiteres
daraus hervor, daB bei Verwendung eines Gases
mit viel hoherem Wasserstoffgehalt, wie z. B. des
Koksofengases, kein ungiinstiger EinfiuB des hohen
Wasserstoffgehaltes auf den crzeugten Stahl fest?
zustellen istl).

Der nicht zu heiBe, gleichmilBige Gang des Gas-
erzeugers, wie er unter Mitwirkung von Dampf beim
Yergasen von Braunkohlenbriketts erzielt wird.
diirfte auch yon besonderer Bedeutung bei der Ge-
winnung von Urteer ais Nebenerzeugnis sein, da
bekanntlich die entstehende Menge dieses Teeres

) Vgl. die Beriehte von ®r.*Sng. F. Springorum
und A. Schneider.

*

An den Bericht sehloB sieli [folgender -Mcinungs-
austausch nn:

Bctriebsdirektor E. Altland (Koln-Doutz): Dic Stahl-
werke van der Zypen, ganz in der Naho der Hauptlage-
rungsstatto von Braunkohlen gelegen, haben natiirlich
die ganze Gaswirtschaft auf den Verbrauch von Braun-
kohlen oingCé6telit. Wir haben inunserem Betriebe 30 Dreh-
rostgaserzeuger, und zwar yon yier Bauarten. loh will
nicht darauf eingehen, welcher Bauart der Vorzug zu
geben ist. Boi der Auswahl der Gaserzeuger niuBinerster
Linie darauf gesehen werden, (laB der Rost-fiir Braun-
kohlenvergasung geeignet ist. Dazu ist erforderlich, daB
der Rosteinen gleichniiiBigen undgeniigenden Winddurch-
laB gewiihrleistet. Ebenso wie dio Herren aus dem In-
dustriegebict iiber die in der letzten Zoit sich yerschlech-
torndo Beschaffenheitder Kohlen zu klagen haben, sobaben
auch wir leider dieselben betrubenden Erfahrungen machen
miissen.  Wiihrend wir frither im Durchschnitt einen
Wassergehalt von 14,5% fcststellten, haben wir jetzt
iiber 20 % feststellen miissen. Auch der Aschcngehalt ist
entsprechend gestiegen. Natiirlich wirlct die Verschlech-
terung der Kohlen sehr unangenehm auf den Verbrauch
fiir die Tonne Stahlcrzougung ein. Ich ware Direktor
Donnernoch fiir eine Auskunft iiber dio Durchaatzleistung
seiner Braunkohlengaserzeuger dankbar.

Bctriebsdirektor G.Donner(Duisburg):Derinmeinem
Bericht crwiihnte Durchsatz von etwa 30 t Braunkohlen-
briketts in 24 stlieB sich nur ermoglichen bei einem Dreh-
rostgaserzeuger mit trockener Austragung bei einer lich-
ten Weito des Gaserzeugers yon 3 m.

Bctriebsdirektor E. Altland (KoéIn-Deutz): Nach un-
seren Erfahrungen soli man den Durchsatz nicht zu sehr
steigern, Bei unsercm 2,0-m-Gascrzeuger setzen wir im
Mittel 15 t ais Hochstleistung durch und haben dieso
Menge ais diegiinstigsto festgestellt. Gehcn wir mitdcm
Durchsatz hoher llinauf, so erfordert dies naturgcmiiB
einen starken Wiuddruck, wodurch eino groBere Staub-
inengc mitgerissen wird. Weiter findet man dann leicht
halbycrbrannte oder auch ganz unycrbrannte Briketts
in der Aschcnsehussel." Alles dieses wirkt sehr ungiinstig
auf den Kohlenverbrauch f. d. t Stahl ein. Im allgemeinen
haben Wir 1,3 bis 0,5% brennbare Bestandteile in der
Asehe feststellen konnen, bezogen auf die aufgcgebene
Brennstoffmenge.
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von der nicht zu hohen Temperatur des Gaserzeugers
abhangig ist. Auch bei der Vergasung von Stein-
kohlen mit Urteergewinnung durfte daher der einzig
gangbare Weg auch in wirtschaftlicher Beziehung der
sein, daB man iiberall da, wo es moglich ist, zur
Vergasung von aufbereiteten Kohlen unter Verwcn-
dung zweckentsprechender Mengen von Zusatzdampf
iibergeht.
Zusaminenfassung.

Das aus der aufbereiteten und durcli Briket-
tieren in geeignete Form gebrachten Braunkohle
erzeugté Generatorgas ist beziiglich Zusammen-
setzung und Nutzwirkung dem aus Steinkohlcn
erzeugten Generatorgas durchaus gleichwertig.
Bei der Vergasung im Gaserzeuger' yerlangt dio
Schlacke aber eine besondere Beriicksichtigung.
Auf Zusatz von Dampf kann nicht yerzichtet
werden, um einmal die gute Beschaffenheit des
Gases zu gewfthrleisten und andererseits eine
stets gleichmilBige, nicht zu hohe Arbeitstempe-
ratur im Gaserzeuger zu behalten, die auch fiir

die Gewinnung von Urteer notwendig ist.
»

| jWas nun dio Frage betrifft, ob gemauerte oder mit
Wasser gekiihlte Gaserzeuger yorzuziehen sind, so mochto
ich feststellen, daB wir wassergckuhlte Gaserzeuger sehon
vicr Jahre ununtorbrochen im Betrieb gehabt haben.
Der Mantel muBte ausgewechselt werden, Weil er eben
durch natiirlichen VerschleiB an yerschiedenen Stellen
undicht geworden war. Wir haben wohl im letzten Jahr
einige Gaserzeuger der Not gehorcheiul mit Steinen aus-
gemauert und haben dabei feststellen mussem, daB sich
sehr leicht Scblackenai.s5.tze bilden. Dieso konnen ja
wohl leichter entfernt werden, wenn sio sehon beim Ent-
stehen losgespitzfc werden. Ein ausgemauerter Gaser-
zeuger erfordert daher mehr Stocharbeit ais ein mit
Wasser gekiihlter. Auf jeden Fali muB bei dem ausgc-
mauerten Gaserzeuger auf die Auswahl der yerwendeten
Steine groBes Gowichtgelegt werden. Bei Anlieferung yon
yier Gaserzeugcrn vor Jahren war von der Lieferfirma
hierauf nicht geniigend Wert gelegt worden, und dieso
hatte einen Stein mitgeliefert von folgender Zusamnien-
setzung: 85,30 % Si 02und 1,02 % Ca O. Da dio Schlacko
der Braunkohlenbriketts auBerordentlich b,osisch ist,
so bildeten sich nach einigenTagen sehon starke Schlak-
kenansatze, dio sich nacli 14 Tagen derartig yergroBert
hatten, daB der Betrieb der yier Gaserzeuger nicht auf-
recbterhalten werden konnte. Eino Untersuehung der
Schlacke ergab folgende Werte: In der Niiho der Gas-
erzeugerwand 38,80% Si Oj, 26,45% Ca O, in der Mitte
dea Gaserzeugers 5,50% Si Oj, 32,72% CaO. Hieraus
konnen Sie die Neigung zur Schlackcnbildung an der
Gaserzeugerwand erkennen. AuBerdem hat man roch
den nicht zu ur terschatzenden Vorteil bei Verwendung
der mit Wasser gekiihltcn Gaserzeuger, daB man weniger
Loute notig hat. Z. B. haben wir bei einer Batterie von
15 Gaserzeugern nur zwei Mann fiir dio Gasetzeugcr
und zwei Mann zum Austragen der Schlacken notig;
natiirlich werden die Gaserzeuger selbsttiitig beschickt.
Bei Schlackenbildung kann man sich nach unseren Er-
fahrungen auoh so hclfon, daB man den Dampfzusatz
entsprechend yerstarkt, und zwar haben wir gefunden,
daB, wenn der Gaserzeuger etwa 1 Stunden mit 2 at
Dampfdruck betrieben wird, die ziihen Schlacken sich
lockerten. Durch NachbeHen mit der Stochzango war es
biR jetzt immer moglich, diese Schlackon in Stiicke zu
zerbrcchen. Sonst darf man im allgemeinen fiir den ge-
wohnlichen Betrieb nicht zu viel Dampf zusetzen, damit
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das Gas nicht zu feuoht wird; etwa 0,3 at Dampf genugen
yollstandig.

Direktor S. Schleicher (Geisweid): Ichglaube, Herr
Donner hat einen Ybrteil nioht betont, den die Braun-
kohlen-Gaserzcuger bieten, niimlieh den, daB die Stoeh-
arbeit giiiizlich wegfallt. loh horoeben von dem Herm
Vorredner, daB er boi ausgemauertem Gaserzeuger glaubt,
stochen zu mussen." Bei unsoren ausgemauerten Gas-
erzeugern ist noch nie eine Spitze verwandt worden, und
das ist ein groBer Vortoil gegenuber dem Betrieb der Gas-
erzeuger mit Steinkohlen, nanientlieh in Anbetracht der
heute besonders unbeliebtcn Stocharbeit. Bei Dampf-
zusatz ist groBe Vorsicht geboten. Dio Braunkohle ent-
halt bereits 13 % Wasser und hat auch 45 % flUcbtige
Bestandteile. Der Gaserzeuger geht demnach erhoblich
kiilter ais ein mit Steinkohte betriebener Gaserzeuger.
Bei einer Temperatur von 650 Owird nur 8 % des Dampfes
zersetzt, rollstandig ist die Zersetzung erst bei 1200°.
Leitet man nun zuriel Dampf durch, so wird der Gas-
erzeuger abgekuhlt, man erreicht dann genau das Gegen-
teil von dem, was erreicht worden soli: hohen Kohlon-
siiure-Gehalt im Gas und schlecliten Warmeeffckt in-
folge mitgefiihrten Wasserdampfs. Ich halte einen mog-
lichst geringen Dampfzusatz fur richtiger.

BetriebsdirektorE.Altland: Auchich halte natiirlich,
wie ich schon erwiihnto, einen groBen Dampfzusatz fiir
nicht richtig; deswegen halten wir auch oben 0,3 at ais

“vollstandig ausreiehend.

Direktor S. Sohleicher :Wir nehmen moglichst wenig
Dampf. Der Dampf darf jedenfalls nur dazu dienon, dio
Schlacke zu lockern. Unter Umstiinden arbeiten wir ganz
ohne Dampf, dagenugend Dampf aus den WasserabschluB-
schiisseln aufsteigt.

Direktor Dr. F. W. Gaortnor (Torgau): Ichkannim
allgemeinendas, was Herr Donner sagt, nur unterstreiehen.
Die Erfahrungen, die ich bei der Vergasung von Braun-
kohlen gemacht habe (bei den ersten Versuohen hierzu
habo ich mitgewirkt), bestiitigen das vollauf. Es erscheint
mir aber notwendig, auf oine Beobaehtung hinzuweisen,
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die bei der Vergasung,derjenigen Braunkohle gemacht
wird, die im mitteldeutschen Industriegebiet gefunden
und yerbrauoht wird. Die Braunkohle der mitteldcutschen
Lagerist wesentlieh yerschiedenvon der, die Sioim Westen
finden und vergasen. Wahrend dio Schlacken der Braun-
kohle, die hier zur Verfiigung steht,fein und mehlig sind,
wenn sie vollkommen ausgebrannt iBt, sind die Sehlak-
ken der mitteldeutschen Braunkohle meist grobkémig,
schmelzen unter Umstiinden und bilden Gichten, dio
abgestoBen werden mussen. Das Bilden der Gichten liiBt
sieh durob Dampfzufuhrung nicht verhindern.

Eine Beobaehtung, die einor der Herren Vorredner
gemacht hat, kann ich gleiobfalls bestiitigen: Das For-
cieren eines Gaserzeugers in dor Steigerung des Durcb-
satzeshat nicht immer den gowiinschten und erhofften
Erfolg. loh habe gofunden, daB oin foroierter Gaserzeuger
lafige nicht diesolben Betiiebsergebnisee hatte, wie sio
erzielt werden konnten, wenn die gleiche Menge Braun-
kohle in zwei maBig betriebenen Gaserzeugem durch-
gesetzt wurde.

Mit ausgemauerten Gaserzeugem haben wir gleicli-
falls die Erfahrung gemacht, daB sio gegeniibor den wasser-
gekiihlten zu beyorzugen sind, weil das Lecken eines
wassergekuhlten Gaserzeugers meistens viel zu spiit be-
merkt wird, und weil durch die Durchfeuchtung der nooh
nicht vollig vorgastcn Braunkohle die Betriobgergpb-
nhse sehr ungiinstig boeinfluBt werden. Die Schlacke
enthalt in solchen Fallcn meistens nooh orhebl.ehe 3Sen-
gen nicht vollig entgaster Brennstoffe.

WTr haben die gleiche Beobaehtung gemacht wie
Herr Donner, daB bei einem leekenden Gaserzeuger eine
allmahliehe Durchfeuchtung bis in die Feuerzono orfolgt.
Aus diesem Grunde gebe ich auch den Gaserzeugem mit
trockener Entschlackung den Vorzug. Wir haben den
Braunkohlenverbrauch bis auf 29% herunterbokommen;
das ist eine Ziffer, wie ich Sie ais Durchschnittsergebnis
fiir eine langero Betriebsdaucr noch nicht gebort habe,
insbesondere niehtbei der Vergasung der Ihrer Braunkohle
nicht gleichwertigen Braunkohle Mitteldeutscblands.

Betrachtungen uber Sparmetalle.

Von Generaldirektor Albert Wurth in

llannover -Linden.

{SchluB von Seite 426. — Hierzu Tafeln 15 und 16.)

Kriegserzeugnisse.

7 u den bisher gesohilderten Zweigen, dia sieh
im Eahmen der Friedensfabrikation hielten,
trat nun die Herstellung der unmittelbaren Kriegs-
erzeugnisse, die dem Ajbeitsgebiet bis dahin voll-
kommen unbekannt waren. Hierzu gehdrte:
1. Bau von Backofen,
2. Herstellung von Hufeisen, Js
3. Herstellung von PreBgranaten, deren Beurbei-
tung und Fullung,
4. Herstellung von Graugufigranaten, deren Be-
arbeitung und Fiillung,
5. Herstellung von Ziindern, deren Bearbeitung
und Laborierung.

Chemiseh, physikalisch und metallurgiseh am
lehrreiensten war wohl die Ziinderfabrikation,
Im nachfolgenden sollen daher etwas ausfuhrlicher
die vielen Yersuche und die sich dabei ergebenden
Schwierigkeiten geschildert werden, die aus der
Rohstoffnot bei der Herstellung der Ziinder liaupt-
sachlich den MetallgieBereien und den Bearbeitungs-
werkstatten entstanden. In bunter Reihenfolge

'wird sich ein stets wechselndes Bild abrollen von
fortgesetzten-Legierungsanderungen, die teils grund-
legende Aenderungeri durch Einfuhrung anderer
Metalle, teils kleine Aenderungen der Legierungen
zugunsten noch groBerer Ersparnisse an Sparmetallen
oder bessere Bearbeitungsmoglichkeit darstellen.

Die sich dabei ergebende Entwicklung ist auf-
zufassen ais ein fortgesetzter Kampf zwischen Be-
dingungen und Forderungen; letztere lassen sieh
zweckmaBig in folgende drei Gruppen gliederu:

1. Bestreben nach notwendigen Ersparnissen an
gewissen Metallen infolge der Rohstoffknapphcit,

2. Verhalten geforderter physikalischer Eigenseliaf-
ten, wie Festigkeit, Zahigkeit, Bestandigkeit
gegen Atmospharilien und

3. Forderung nach guter Bearbeitungsfahigkeit und
iVerstemmbarkeit.

Die Gnmdstoffe sind Aluminium, Kupfer und
Zink in versehiedener Eeihenfolge, an ihre Stelle
hatten versuchsweise Magnesium, Gufteisen oder
FluBeisen zu treten. In steter Wechselwirkung zu
den Grundmetallen kommen dann Zinn, Kupfer,
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Aluminium usw., je nach der Absicht, sie ais ver-
edelnde Zusatze zu venvcnden.

Bevor in dio Schilderung des Entwicklungsganges
der Legierungen eingetreten werden soli, muB folgen-
des vorausgeschickt werden: Fiir alle in den Metall-
gieBereien venvendeten Legierungen wurde in Frie-
denszeiten in der Hauptsache der Graphittiegel
‘zum Schmelzen gebraucht. Die auBerordentlich
groBen Mengen der zu vergieBenden Ziinder hatten
nun ungeheure Mengen von Graphittiegeln benotigt.
Da der flinzhaltige Graphit auch zu den knapp ge-
wordenen Eohstoifen gehort, wurden von den ersten
Tagen der reinen Kriegsfabrikation an fur samtliche
spater noch zu schildemdcn Legierungen, abgesehen
von der Messinglegierung und den Vorlegierungen
mit sehr holiem Schmelzpunkt, lediglich Eisentiegel
von besonderer Bauart benutzt. Die groBen, im
Anfang auftretenden Schwierigkeiten infolge der
Zerfressung der Tiegel, yerursacht durch die Ver-
bindimg des fliissigen Metalls mit den eisernen Tiegel-
wiinden — einer Folge der chemischen Verwandt-
schaft des Zinks zu Eisen in hoheren Temperaturen,
Bildung yon Eiscnzink und der mechanischen Los-
losung von Eiscnteilchen —, wodurch bei der Be-
arbeitung die teuren Werkzeuge sofort vemichtet
wurden, waren sehr bald behoben. Innen wurden die
Tiegel, soweit sie in den Feuerraum hineinragten,
mit einer besonderen feuerfesten Masse ausgekleidet.
Die Riihrwerkzeuge bestanden nicht aus Eisen,
sondern aus feuerfesten, tonhaltigen Geraten. Das
Metallbad muBte auBerordentlich yorsichtig um-
geruhrt werden und dabei muBte standig mittels
Pyrometer, die iii das Metallbad hineingetaueht
wurden, darauf geachtet Werden, daB die Tempe-
ratur nicht zu hoch stieg.

Infolge dieser mit Kriegsausbrucli begonnenen
MaBnahmen wurden viele Tausende von Graphit-
tiegeln erspart. Dagegen arbeiteten viele andere
GieBereien, die taglieh Zehntausende von Ziindem
gossen, noch Ende 1917 ausschlieBlich mit Graphit-
tiegeln, weil sie es fiir unmoglieh hielten, dieselbe
Gute des Gusses mit Eisentiegeln zu erreichen.

Die Ziinder wurden in Kokillen gegossen und
muBten einen hohen yerlorenen Kopf haben, der so
ausgebildet war, daB er ohne schadliche Querschnitts-
veranderungen in das GuBstiick uberging, und der
einen geniigend groBen Inhalt hatte. Damit die
Wirkung des yerlorenen Kopfes, der bekanntlich
langer flussig sein soli ais das GuBstiick, so eingehend
wie moglich sich gestalte, muBte der obere Teil der
Kokille entweder .aus diinnem Blech oder diinnen
guBeisemen Wanden bestehen, die notigenfalls auBen
mit Asbest zur Verhinderung der Warmeausstrahlung
umkleidet wurden. Es traten sogar Falle ein, in
denen der den yerlorenen Kopf umschlieBende Teil
der Kokille besonders erwarmt werden muBte.

Neben der Ausbildung des yerlorenen Kopfes bei
den Ziindem waren die Ausgestaltung der Kokille,
die GieBtemperatur der Legierung, die Kokillen-
temperatur, die Art des GieBens, die Abkiihlung
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der GuBstucke, die chemische, physikalische und
metallographische Prufung derselben usw. wichtlge
Punkte zur Erzielung gleichmaBig guter GuBkorper.
Unterlag die Fabrikation einer fortgcsetzten scharf-
sten Ueberwaehung der einzelnen Punkte, so war
es moglich, soweit dic Zusammensetzung der Legie-
rung einwandfrei war, laufend vollkommen einwand-
freie Ziinder zu erhalten.

Dann ist noch zu bemerken, daB bei den im
folgenden abgebildeten Schliffen und Spaltspreng-
proben der einzelnen Ziinderlegierungen der Einfach-
heit halber dieselbe Ziinderform zugrunde gelegt
worden ist. In Wirkliclikeit haben die yerschiedenen
Zundersysteme dcrFcldartillerirgcsckossc gewechselt.
Da ihre Formen nicht wesentlich yoneinander ab-
wichen, konnen bei der Beurteilung der Veiwend-
barkeit der einzelnen Legierungen keine falschen
Schliisse gezogen werden.

Die erste vorgeschriebene Ziinderlegiciung war
92 % Aluminium, 6% Zinn, 2% Kupfer. Diese
Legierung wurde auch imFrieden fiir Ziinder benutzt.
Der GuB der Ziinder und ihre Bcarbeitung bot
keine Schwierigkeit. Festigkeitswerte, Analysen usw.
waren nicht yerlangt. Der Zinngehalt in Hohe von
6 % ist lediglich durch die gute Bearbeitungsfahig-
keit bestimmt worden.'

Der Mangel an Aluminium und Zinn fiihrten zu
Versuchen, den Gehalt an beiden Metallen in den
Ziindern zu verringem und gegebenenfalls ganz durch
im Inland vorkommende Metalle zu ersetzen. Dabei
zeigte sich, daB mit der Verringerung des Zinn-
und Aluminiumgehaltes die Bcarbeitung schwieriger
wurde, wodurch, zumal die Bearbeitungswerkstiitten
damals noch nicht yolistiindig eingearbeitet waren,
der Verringerung des Zinngehaltes yorliiufig ein Ziel
gesetzt war. Eine solehe Legierung istin Abb. 15und
16 wiedergegeben. Seliliffbild (Abb. 15) und Spalt-
und Sprengprobe (Abb. 16) zeigen ein feines Kristall-
gefiige. Die Kristallaggregate bestehen aus helleren
und dunkleren, zinn- und kupferreicheren Misch-
kristallen. Im yerlorenen Kopf sind Lunkerstellen
deutlich zu ersehen.

Die weiteren Versuche zur Ersparnis an Zinn und
Aluminium wurden mit Zink durchgcfiihrt, da Zink
nicht nur schon ais Legierungszusatz zu Aluminium
bekannt und langjahrig erprobt war, sondern auch,
weil Zink wahrend des Krieges das in Deutsehland
in der groBten Menge gewonnene Metali war. AuBer-
dem hatten metallographische Untersuchungen er-
geben, daB das Gefiige der meisten Aluminium-Zink-
Legierungen durchaus homogen, also fiir ZiinderguB
sehr geeignetist. Die Loslicbkeit der beiden Metallel)
ist bei den in Betraeht kommenden Warmegraden
yollkommen und verandert sich mit sinkender Tem-
peratur nur wenig, so daB sehr dichtes Gefiige des
Gusses ohne Seigerung und anormale Kristall-
bildung zu erwarten war. Aus dem Schliffbild Abb. 17
und der Spalt- und Sprengprobe Abb. 18 ersieht

*) Paul Goerens: Einfuhrung in die Metallographie.
Halle a. S. 1906, S. 61.
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man fiu kristallinischcs Gefiige. der Zusammen-
setzuag nach a- und -f-Mischkristalle.

Charakteristisch ist fiir samtliche drei unter-
suchten Aluminiumlegierungen das feine Kristall-
gefiige. Unter dem Mikroskop (V = 50 bis GOfach)
ist ebenso wie bei den spater zu beschreibenden
kupferarmen Zinklegierungen zellenformiges Gefuge
erkennbar. Durch altere Arbeiten von Benardl
und Quinke2? ist eine Zellenbildung vor Eintritt
der Kristallisation ais wahrscheinlieh anzunehmen.
Die Zeilen — auch ,,Schaunikammem*® genannt —
entwickeln sieli bei dem Erstarren zu Kristallen,
jedoch derart, daB noch mehrere Schaumkammern
.sieh zu einem Kristall vereinen konnen. In obigen
Beispielen scheinen sieh dic Zellenwiinde innerhalb
der einzelnen Kristalle gehalten zu haben.

Um die hochstzulassigen Zinkmengen festzu-
stellen, wurde zuerst die in der Praxis fiir einfachere
Teile bekannte Legierung von etwa 30% Zink und
70% Aluminium versucht. Sie war aber voll-
kommen unbrauchbar, da die Ziinder wegen zu
groBer Harte in regelrechter Massenfabrikation nicht
zu bearbeiten waren. Ein schrittweises Herunter-
gehen mit dem Zinkgehalt ohne Zusatz anderer
Metalle lieB auch keine einwandfreie Massen-
fertigung zu. Deshalb muBte doeh wieder zu
einem Zusatz von Zinn gegriffen werden. Eine
Verringerung des Zinngehaltes unter 4% bei gleich-
zeitiger Einfulirung von etwa 12 bis 15% Zink auf
Kosten des Aluminiums lieB eine fiir die damaligen
Verhaltnisse nutzbringende Massenfabrikation nicht
mehr zu odcr hiitte bei den noch geringen Erfah-
rungen in der Bearbeitung der Ziinder ein Fallen der
Erzeugung verursaeht.  Schliffbild (Abb. 19) und
Spalt- und Sprengprobe (Abb. 20) zeigen Kristall-
aggregate wechselnder Zusammensetzung.

Zusatzlegierungen von Blei, die vom metal-
lurgischen Standpunkte aus unberechtigt sind,
haben auch zu keinen Erfolgen gefiihrt. Die weiteren
Versuche beschrankten sieh deshalb auf Ycrringe-
rung des Aluminiumgehaltes durch entsprechenden
Zusatz von Zink unter Bcibehaltung eines Zinn-
gehaltes von 4 bis 6 %. Ais vollkommen brauchbar
wurde schlieBlich folgende Legierung gefunden:

Zinn 4 bis 6%
Kupfer hochstens 2%
Zink hochstens 15 %

Aluminium ..., ’ Rest

Sie wurde schon Ende 1914 im groBeren Umfange,
selbst hinsichtlich der Beiirbeitung ais einwandfrei
festgestellt. So eilte diese Ziinderlegierung der Ent-
wicklung der Aluminiumziinderlegierungen voraus,
da amtlich erst etwa zwei Jahre spater Aluminium-
legierungen mit verringertem Zinngelialt und Zusatz
groBerer Zinkmengen, wenn auch in etwas geanderter

*) Bonard: Tourbillons cellulaires dans une nappe
liquidt>. Tlie®e, Gauthier-Willars. Paris 1C01.

2) Quinke: The Transition from the solid to the
liquid state. Proe. Roy. Soc. A. 7S, 60; 1E06. Siehe
auch Mart eus -Heyn : Materialienkunde fur den Ma-
schinenbau, Berlin 1012, S. 204/5 u. f.
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Form, gefordert und eingefiihrt wurden. Nach etwa
drei Jahren muBte schlieBlich das Zinn ganzlich aus
den Zunderlegierungen ausfallen.

Wegen des immer starker werdenden Mangels an
Aluminium wurde bald eine vollstandige Umstellung
fiir die damaligen Ziinder niitig. Bis zur Einfiihrung
einer Zinklegierung, fiir die schon fortgesetzt yer-
suche angestellt wurden', wurde Mcssirg vorgeschrie-
ben. DieseUmschaltunghatteselbstverstandlich eine
Miiiderleistung der GieBereien und der Bearbeitungs-
werkstatten zur Folge. Die Festigkeitseigenschaften
waren immer gute, wurden aber ebensowenig ver-
langt wie Analysen. Gleiclizeitig waren Vcrsuche
im Gange, ein brauchbares GuBeisen fiir diese Ziinder
herzustellen, woriiber spater berichtet werden soli.

Da ais yeredelnde Zus$atze zu Zink nach den
ersten MiBerfolgen mit Zinkziindern in der Haupt-
sache Kupfer und Aluminium in Betracht kamen,
sollen im nachstehenden einige Festigkeitswerte
nach 2)r.-Qng. Schulzl wiedergegeben werden, die
wesentlieh zur Beurteilung der sp:iter anzufiihrenden
Legicrungen beitragen werden. Die an erster Stelle
mitgetcilten binaren Legierungen lassen den EinfluB
der einzelnen Metalle Aluminium oder Kupfer auf
Zink deutlich erkennen:

Ein Zusatz von

kg/ginm

3 % Aluminium ergibt eine ZcrreiCfestigkeit von 5 bis 6
(0] »> » *> » 19

6 % ” w o . etwa 16

Hartesteigerung entsprechend.

1 bis 2 % Kupfer ergibt eine ZerreiCfestigkeit von 6
3., 4-% ” » » L » 13
Hartesteigerung entsprechend.

Die ternare Legierung Zink, Kupfer und Alu-
minium2 ergab bei einem Zusatz von

kg/gmm
0,5% Kupfer +1»0% Alumin. eine ZerreiBfestigk. von 5
2,0% ., + 3,00 " " . 10
3,0% ., + 6,0 " " . 15
4,0% ., + 90% " " . 20
6,0% +10,0% " " " . 25

Nach der Umschaltung auf Messing wurden sehr
bald verschiedene Legierungen empfohlen, die nach
Wabhl sofort eingefiihrt werden sollten:

Zalilentafel 1. Zunderlegierungen.

Qle

zink zimm ‘me " Bei &
i inl inn - ei Hsen
:J/ Q Gefiigeblider nium fef
Kr. o % own B ow %
1 Abb. 21 und 22. 95 1 e —
O Abb. 23 und 24. 92 6 — o — —
3 97 2 - 1 =
4 % — 4 -i- - -
5 Abb. 25 und 26. 95 — o — —. —1
6 8 - - — — 2
7 Abb. 27 bis 29 . 92 _ 8 —  —
1) Vgl. Schulz: Neuere jlirfuhrungen uber Wege

zur Veredelung des Zink. Metali und Erz, Halle a. S.,
1916, S. 279.
2) Vgl. Sehulz und Eiedler: Die Herstellung von

ZinkguBkorpern. GieBereizeitung 1919, S. 17 u. f.



29. April 1920.

Von den in Zahlentafel 1 genannten Legierungen
geben die Abb. 21 bis 29 die Schliffbilder nebst
Spalt- und Sprengproben wieder. Das Gefugebild
der Legierung Nr. 1 (Abb. 21 und 22) zeigt stark
stengeligen Bruch a'm Rande. Der Zusammenhang
der einzelnen Kristalle fehlt teilweise. Die Schaum-
kammem sind infolge des grobkristallinischen Ge-
ftiges stark ausgebildet. Die Festigkeit ist sehr
gering. Innerhalb und an den Grenzen der Kristall-
aggregate treten Eisse auf.

In Abb. 23 und 24 sind Schliffbild und Spreng-
probe der Legierung Nr. 2 gezeigt. Der Geftigeaufbau
gleicht dem der Aluminium-Kupfer-Legierungen.
Das Gefiige ist kleinkristallinisch und auch auf den
GuBfliichen besonders deutlich zu erkennen. Auch
kier treten Skelette von Misc¢hkristallen auf.

In Abb. 25 und 26 sind Gefiigebilder der Legie-
rung Nr. 5 wiedergegeben. Ueber den Geftigeaufbau
dieser Legierung laBt sich daselbe sagen wie oben;
doch liegt hier die Zusammensetzung nur wenig
oberhalb der eutektischen (5 %). Seigerungserschei-
nungen sind noch wahrzunehmen, wenn auch im
geringen MaBe.

Die Abb. 27, 23 und 29 entstammen der Legierung
Nr. 7.

Aus dem Erstarrungsschaubild der Aluminium-
Zink-Legierungen ist zu entnelimen, daB bei einem
Aluminiunigehalte von 5 % ein Eutektikum liegt, das
bei 380° aus a-Mischkristallen mit weniger ais
1% Aluminium und (3-Mischkristallen der Verbin-
dung AlJZn, besteht. Bei niedriger Temperatur, 256°,
zerfallen die 8-Mischkristalle in a- und ~-Kristalle,
letztere mi thoheremAluminiumgehalt ais die *~Misch-
kristalle. Eine Legierung mit 8% Aluminium hat
demnach bei gewohn icher Temperatur ein Gefiige,
bestehend aus a- und “-Mischkristallen nebst deren
Eutektikum.

Auffallend sind die Seigerungserscheinungen der
Abb. 27, die in den yerschiedenen spezifischen Ge-
wichten der a- und -f-Mischkristalle begriindet sind.

AuBer den vorgenannten Legierungen wurde in
Stangen gezogenes Zink (99prozentig) zur Zunder-
herstellung zugelassen. Dieses wurde in Stucke ge-
schnitten und bei 100 bis 1300 in Zinkziinder um-
gepreBt. Die in Zahlentafel 1 aufgefuhrten Legie-
rungen sollten moglichst arm an Zinn und Kupfer
sein, kein Antimon und moglichst wenig oder gar
kein Aluminium enthalten. Sie waren lediglich
,,Chargierung“, und nur ais solche sind die seinerzeit
empfohlenen Zusammensetzungen anzusehen. Vom
metallurgischeri Standpunkte aus betrachtet war die
Einfiihrung der Legierung Nr. 3 unzuliissig. Das'
handelsiibliche Baffinadezink enthalt bereits durch-
schnittlich 1,3% Blei. Ein Zusatz von 1,0% Blei
wurde also etwa 2,3 % Blei ergeben. Da aber das
L6sungsvermogen von Zink fiir 331ei liochstens 2,5 %
betragtl, und bei der GieBtemperatur des Ziinders
— der Zinngehalt von 2% hat keinen EinfluB —-

") F. Wiist u. W. Borchers:
huttenkunde 1900, S. 573.
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die Loslichkeit sich hochstens auf 1,5% Blei stellt,
muBten sich ohne weiteres Seigerungen beim Er-
starren des Ziinders bilden. Dies wird auch bestatigt
durch die Léislichkeitskurve von Blei und Zink nach
Spring und Romanoffl). Danachbieten die Blei-
Zink-Legierungen ein beachtenswertes Beispiel von
Metallgemischen, deren Loslichkeit im geschmolzenen
Zustande stark veriinderlich ist. Wahrend bei 9200
die Mischbarkeit der beiden Metalle eine unbegrenzte
ist, nimmt sie mit sinkender Temperatur ab. In der
noch homogen-fliissigen Masse bilden sich dann zwei
Scliichten, eine stark bleihaltige und eine weniger
bleihaltige. Beim Erstarren wird dann noch eine
weitere Treimung eintreten.

Auch die Legierung Nr. 6 mit 98% Zink und
2% Eisen ist metallurgisch nicht einwandfrei.
Wenn sich audi Eisen mit Zink bis zu etwa 5 % ver-
bindet, so sind die Zink-Eisen-Legierungen schon
bei 2 % Eisengehalt iiuBerst sprode und hart. AuBer-
dem ist eine derartige Legierung von sehr geringer
Bestandigkeit.  Infolgedessen kamen diese Legie-
rungen fiir den ZiinderguB gleichfalls nicht in Be-
traclit. Die Legierungen Nr. 4 und Nr. 5 mit 4 bzw.
5% Aluminium haben ein sehr grobkristallinisches
Gefiige und sind infolgedessen auch nicht einwand-
frei. Am geeignetsten schien damals bei den geringen
vorliegenden Erfahrungen die Legierung von der
Zusammensetzung 95% Zink, 1% Zinn, 4% Alu-
minium zu sein.

MaBgebend fur die Wahl dieser Legierung war in
der Hauptsache der iiuBerst hohe Zinkgehalt, wenig
oder kein Zinn und Kupfer und daneben eine best-
mogliche Bearbeitbarkeit und beste Verstemmbar-
keit. Ueber Festigkeiten, Analysen usw. waren keine
Vorschriften herausgegeben worden, abgesehen von
dem Hinweis, daB die Ziinder nicht sprode sein
durften. Da man vermutete, daB die angegebene
Ziinderlegicrung den h5Chsten Anspriichen auf Festig-
keit nicht genugen werde, wurden eigene PreBver-
suche mit Zundem dieser Legierungen Yorgenommen,
die eine ganz eigenartige Umgestaltung des Materials
hetvorriefen. Die Ziinder wurden bei yerschiedenen
Temperaturen yorgewarmt, dabei ging das vorher
feinkérnige Gefuge in ein strahlig-sehniges Ober; bei
der Spreng- und Spaltprobe waren die Ziinder auBerst
zahe. Jedoch liatten sie den Nachteil, daB sich das
Materiat in einer eigenartigen Weise in dem Ziinder
schichtete und stark von einander sich trennende
Zonen bildete (Abb. 30). Diese eigenartige Erschei-
nung entstand dadurch, daB der Stempeldruck sich
geradlinig bis in den unteren kleinen Zapfen fort-
pflanzte. Da der Stempel das obere Fertigprofil
der Ziinder mit kleiner Bearbeitungszugabe besaB,
ergab das Bild des Zfmders einen inneren abge-
stumpften scharfumgrenzten Kegel mit feinkomigem
Gefuge, um den sich das auBere Materiat wulstartig
schichtete, was in Abb. 30 deutlich zu sehen ist.
Auf Grund dieser Feststellungen wurden diese Ver-

>) P. Goerens: Halle a. S. HOO.
die Metallographie, S. 21.
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suche abgebrochen, da ein vollkommen einwandfrei
gegosscner Ziinder infolge seiner liomogcnen Zu-
sammensetzung besser zu sein schien, ais ein ge-
preBter Zinkziinder aus derselben Legierung.

Bald zeigte sich jedoch, daB die Anforderungeu
an die Giite der Ziinder mit den yerscliiedenen Legie-
rungen nicht erreicht wurden. Deshalb muBte die
Erzeugung der Zinkziinder aus genannten Legie-
rungen auf der ganzen Linie sofort unterbroclien und
wieder zu Aluminium bzw. Messing zuruckgegriffcn
werden, je nach den Vorraten der betreffenden Werke
an Aluminium bzw. Messing. Diese Umschaltung
fuhrte in den GieBereien wie in den Bearbcitungs-
werkstatten wiederum zu Stérungen. Kur PreB-
zinkzunder aus PreBzinkstangen waren noch gestattet.

Inzwisehen hatten die weiteren Versuche mit
Zinklegierungen nicht geruht. Fiir diese Versuche
wurde eine in Oesterrcich bereits seit langcrcm ein-
gcfiihrte Zinklcgierung mit 4 bis 6% Kupfer und
2,0 bis 3,5% Aluminium gewahlt. Von weiteren
Beimengungen waren noch hochstens 2% zulassig.
Man nahm also Blei und zwar nicht iiber 1,3 %, Zinn
nicht iiber 0,5 %, Eisen nicht iiber 0,4%. Dazu
kam ais Regel, daB Kupfer und Aluminium zu-
sammen nicht unter 7% und nicht iiber 9% ge-
nommen werden durfte. In der Regel wurde mit
einem Gehalt von 5% Kupfer und 3% Aluminium
gearbeitet und mit dem Bestreben, die iibrigen Bei-
mengungen so niedrig wie moglich zu halten.

Das Gefiigebild (Abb. 31) zeigt zahlreiclie Kristall-
skelette der Mischkristalle von Kupfer. Das Kristall-
gefiige ist auch auf der gegossenen Flache deutlich
sichtbar. Das Kristallgefiige in Abb. 33 ist klein-
kristallinisch. Allgemein nimmt mit fallendem
Kupfergehalt die KomgroBe zu, was durch Vergleich
der Abb. 33 mit Abb. 37 zu erkennen ist. Das Gefiigc-
bild zeigt helle Kristallaggrcgate in einer dunkleren
Grundmasse eingebettet. ‘Kristallskelette kupfer-
armerer Mischkristalle sind wie in Abb. 31 sichtbar.

Diese Sehmelzungen ergaben bei richtiger Be-
liandlung aller oben angefiihrten Punkte vollkom-
men einwandfreie GuBstucke. Die ZerreiBfestigkeit,
Schlagarbeit, Spreng- und Spaltprobe, Bearbeitungs-
moglichkeit und Verstemmbarkeit waren gut.

Nacheinander sollen jetzt die verschicdenen
Aenderungen bei der Zinklcgierung angefiihrt werden.
Wenn auch die zeitliche Reihenfolge in der Ziinder-
fertigung dadureh gestOrt wird, so ist dic Unter-
brechung doeh des besseren TJebcrblickes und des
Znsammcnhanges wegen angebracht. Bei richtiger
Einhaltung der zeitliehen Reihenfolge witrde die
Behandlung der Legierungen hie und da unter-
brochen werden miissen durch Einschaltung von
Aenderungen bei der Aluminiumlegierung, da letztere
fur bestimmte Ziindersorten vorlaufig noch bei-
behalten werden muBte. .Die Aluminiumlegierungen
sollen spater zusammenhangend behandelt werden.

Wegen des groBen Mangels an Kupfer wurde es
notwendig, die einwandfreie Zinklcgierung (Abb. 31)
zu andern. Die erste Aenderung bezog sich auf die
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Verringerung des Kupfers wie ganz besonders des
Aluminiums. Die Legierung enthielt 3 bis 4 % Kupfer
und 0,5 bis 1,5% Aluminium. Das Gefuge der
Abb. 35 ist sehr Idcinkristallinisch und dicht. Die
hellercn Kristallaggrcgate treten nur in geringer
Zahl auf.

AuBer der Bedingung des geanderten Kupfer-
und Aluminiumgehaltes sollten alle iibrigen Be-
stimmungen bestehen bleiben. Auch die Fcstigkeils-
werte sollten nicht geandert werden. Es zeigte sich
jedoch sofort, daB diese Legierung nicht so einwand-
frei war wie die vorhergeliende. Die Festigkeits-
werte sanken, wenngleieh sie aueh noch immer iiber
der verlangten Mindestgrenzc blieben. Die richtige
Einhaltung einer bestimmten GieB- und Kokillcn-
temperatur war von viel groBerer Wichtigkeit ais
bei der ersten Legierung. Hier ist also ein Fali, wo
durch geringe Aenderungen der Legierung. das
Materiat auflerst empfindlich gegen die Abkiihlungs-
geschwindigkeit wurde. Die Kristallgrofie und das
Gefuge und somit auch Harte und Festigkeit]) liingen
von geringen Tcmpcraturuntcrschiedcn ab. Die
Legierung muBte fallen gelassen werden, und unter
Erhohung des Kupfergehaltes und ganz besonders
des Aluminiumgehaltes wurde eine Legierung ein-
gefiithrt mit 4% + 0,5% Kupfer und 3% + 0,5%
Aluminium. Dank dem hoheren Kupfergehalt zeigte
diese Legierung bessere Festigkeitsziffcrn und ganz
besonders infolge des verdoppelten Aluminium-
gehaltes eine griiBere Zahigkeit, zumal die zulassige
Schwankung nach oben beffiessen wurde. Die groBe
Kupfernot zwang aber bald wiederum trotz der
schlechten Erfahrungen mit dem verringertcn
Kupfergehalt zu einer Herabsetzung dfeses Bestand-
teils. Ais Ausgleich hierfur wurde eine geringe Er-
hohung des Aluminiumgehaltes angeordnet.

Man bekam also eine Legierung mit 1,25 %
Kupferund 3,75 % Aluminium. Bei dieser Legierung
sank die Festigkeit ganz bedeutend. Das Gefiige
wurde sehr grobkristallinisch und zeigte zahlreiclie
Erscheinungen, auf die im nachfolgcnden nalicr ein-
gegangen werden soli. Der Gcfiigeaufbau der Abb. 37
ist ahnlich den Abb. 35 und 39. Auch hier ist das
Gefiige auf der GieBfladie deutlich erkennbar. Die
ZerreiBproben zeigten kurze Zeit nach dem Gussc (2
bis 3 Tage) eine Festigkeit, die noch gerade iiber
dem Ycrlangten MindestmaB lag. Etwa drei Monate
spater hatten zerrissene Ziinder derselben Legierung
und Chargen auffallendcrweise eine ganz anormal
geringere Festigkeit, die sich weit unter der verlang-
ten Mindestgrenzc bewegtc. Der Spalt- und Spreng-
versuch zeigte zwar ziemlich einwandfreie Zahigkeit
(Abb. 38), jedoch traten beim Auseinandersprengen
im Ziindkorper konzentrische Risse auf, die ohne
weiteres darauf schlieBen licGen, daB der innere
Aufbau des Gefuges sehr ungleichmaBig war. Mit
bloBem Auge lieB sich an der Bruchstelle in der Rand-

E. PreuC: Berlin 19):!, Die praktische
anwenduru? der Prufuug des Eisens durch Aetzverffthren,
S. 06 u. {
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Abbildung 15 und 16.
Scbllf Tblld und Spalt- und
Sprengprobe.

Legierung:'Zinn 5,88%,
Kupfer 2,21%, Biel 0.11%,
Zink —, Eisen 0,50%, Sll-
zlum —, Aluminium Rest.
GleBtempcratur etwa 720 bis
730°, Kokillentemperatur etwa

Betrachtungen

iiber

Tafel 15.

Sparmetalle.

Abbildung 17 und 18/
ScbllITblld und Spalt- und
Sprengprobe.

Legierung: Zinn —, Kupfer
Spuren, Zink 28,66%, Blei
0,30%, Eisen 0,48 %, Silizium
0,45%, Aluminium Re«t.
Glt-Biemperatur etwa 660 bis
670°, Kokillentemperatur etwa

290 bis 310°,
= 8,7und 9,8 kg/mm2

Abbildung 19 und 20.
SchlliTnlld und Spalt- und
Sprengprobe.

Leirierung. Zinn 5,07%,
Kupfer 0,89%, Biel 0,26%,
Zink 13,66%, Eisen 0,56%,

Aluminium Rest.
GleBtempcratur etwa 710 bis
720°, Kokillentemperatur 280
bis 350®, Zugfestlykelt » 20,0

und 181 kg/mm*.

Zugfcstitfkelt

Abbildung 21 und 22.
ScbllfTblld und Spalt- und
Sprengprobe.
Legierung: Kupfer 0,33%,
Aluminium 3,87%, Bici 0,89%,
Zinn 1,21 %, Eisen Spuren, Zink
Rest. Dumpfer Klang.
GieBtemperatur etwa 510 bis
530°, Kokillentemperatur 210
bis 230°, ifestigkelt « 83
und kg/mm*.

250 bis 270°, Zugfestlgkelt
= 14,2 und 12,7 kg/mm*.

Abbildung 23 und 24.
SchliirbHd und Spalt- und

Sprengprobe.
Lefflerung: Kupfer 2,02 %,
Aluminium —, Bici 0,65%,

Zinn 5,35%, Eisen 0,24%, Zink
R*-st. Dumpfer Klansr.
GieBtemperatur etwa 500 bis
530°, Kokillentemperatur 200
bis 220°, Zugfe*tl«keit « 7,3
und 7,6 kg/mm*.



Abb. 29. Ab
Bruehprobe zu Legierung Kr. 7.

Abbildung 31 und 32. SchlitThild
und Spalt- und Sprengprobe.
Legierung: Kupfer 5,25%, Alumi-
nium 3,15%, Biel 0,57%, Zinn
<M:}%» Eisen Spuren, Zink Rest.
Heller Klang. Giefltemperatur
etwa 520 bis 545°, K. killentem-
peratur 230 bis 250®, Zugfestigkeit
« 154 und‘14,2 kg/mm2

Abbildung 25 und 20.
SchlilTbild und Spalt- und
Sprengprobe.
Legierung: Zinn 0,43%,
Kupfer 0,05%, Biel 0,80%,
Eisen Spuren, Aluminium

5,52 %, ZInlc Rest. Heller Klang.

Giefltemperatur etwa 500 bis

530°, Kokillentemperatur 200

bU 225°, Zugfestigkeit = 10,7
und 9,8 kg/mm2

Abb. 30. PrefiYersucb mit derLe-
gimmg 1)5% Zn," 1% So, 4% Al

Abbildung 33 und 34. Schliffblld
und Spalt- und Sprengprobe.
Lejrieruntr: Kupfer 3,10%, Alumi-
nium 2,75%. Blei 0,66%, Zinn
0,39%, Eisen Spuren, Zink Rest.
Dumpfer Klansr. Giefltemperatur
etwa 510 bis 530°, Kokillentempe-
ratur 220 bis 240°, Zugfestigkeit
«* tl,6 und 12,9 kg/mm2

Abbildung 27. Scbllliblld zur
Legierung 7 der Zahlentafel 1

Legierung: Zinn 0,33%,
Kupfer 0,18%, Biel 0,S9%,
Eisen Spuren, Aluminium
8,05%, Zink Rest. OleOtem-
peratur500 bis 530n Kokillen-
temperatur 200 bis 225°.

Abbildung 35 und 36. ScblifTbild
und Spalt- und Sprengprobe.
Legierung: Kupfer 3,67%, Alumi-
nium 0,88%, Blei 1,09%, Zinn
0,12%, Eisen Spuren, Zink Rest.
Dumpfer Klang. Giefltemperatur
etwa 490 bis 510”. Kokillentempe-
ratur 190 b’s 210°, Zugfestigkeit
= 10,9 und 11,1 kg/mm2
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Abbildung 37 und 38.
Schliirblld und Spalt- und
Sprengprobe.
Legierung: Kupfer 132 %,
Aluminium 3,83%, Biel 0,86%),
Zinn Spuren, Eisen Spuren,
Zink Rest. GieCtemperatur
etwa 510 bis 530°, Koklllen-
temperatur 215 bis 240°, Zug-
festigkeit = 9,2 und 10,0kg/nim8
Dumpfer Klang. Zugfestigkelt
= JO,» kg/mm* heller Klang
und 82 kg/mm2dumpfer Klang.

Abbildung 41. SchliffDild.

Abbildung 39 und 40.
Schliffbild und Spalt- und
Sprengprobe.
Legierung; Kupf*r 1,89%,
Aluminium 3,25%. Biel0,99%,
Zinn 0,12%, Eisen Spuren, Zink
Rest. Dumpfer Klang. Giefl-
temperatur etwa 5-0 bis 540",
Kokillentemperatur etwa 220

bis 240®.
Zug- ( 11,0 kg/mm-
L [
keit [ 108

Abbildung 42 und 43.
Schliffbild und Spalt- und
Sprengprobe.
Legierung : Zink 7,04%, Eisen
2,07 %,,, Magnesium 0,77 %,
Aluminium 90,12%. Gewlnde
abgeschert.  GleBtemperatur
etwa 730 bis 750°. Kokillen-
temperatur etwa 280 bis 300°,
Zugfestigkeit = 12,0 und
15,0 kg/mm'-.

llisse durch gealtertes Materiat.

16.



Abbildung 49.

Abbildung 44 und-15 Scbliffbild
und Spalt- und Sprengprobe.
Legierung:- Zink 12,50%, Eisen
1,68%, Magneslum 1,04%. Alumi-
nium 84,78%. Giefitemperatur
etwa 720 bis 740°. Kokillentem-
peratur etwa 270 bis 290°, Zug-
festigkelt = 16,7 und 15,7 kg/mm2

Abbildung 47

Abbildung 46.

Abbildung 48.

Abbildung 50.

Abbildung 46 bis 50. Gufielserne Probekeile.
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zone ein auBerst feines Gefiige erkennen, das bis zur
Mittehin fast unmittelbar in einen sehr grobkristal-
linischen Kern uberging. Seigerungserscheinungen
lieBen sich cheraisch nicht feststellen, da genaue
Anatysen der Rand- und Mittelzone keine wesent-
lichen Unterschiede aufwiesen. Lediglich im Kupfer-
gehalt waren geringe Unterschiede. Auch bei den
ZerreiBproben trennte sich Grob- und Feingefiige
deutlich. Das Wechseln der GieB- und Kokillen-
temperatur ergab wenigstens innerhalb der Versuchs-
grenzen keinen erheblichen EinfluB auf die Festig-'
keitszahlen.

Lediglich ein Versuch, der jedoch fiir die Prasis bei
der Massenfabrikation nicht in Frage kam, bei dem
das Temperaturgefalle zwischen Kokille und der
vergossencn Legierung ein auBerordentlich hohes war
(also bei ganz kalter Kokille), ergab infolge des
raschen Erstarrens eine hohere ZerreiBfestigkeit, aber
auf Kosten der Zahigkeit; die Korper wurden sprode.
AuBerdem zog sich bei einer groBen Abktihlungs-
geschwindigkeit der Lunker, wie schon eingangs
angednutet, derartig tief in das Stiick hinein, daB es.
leicht unbrauchbar wurde.

Im groBen und ganzen erfiillten die mit der neuen
Legierung gegossenen Ziinder die Bedingungen, die
an Bearbeitbarkeit und Festigkeit gestellt werden
muBten, nicht oder lagen zu nahe an der Grenze
der Unbrauchbarkeit. Die Homogenitat und Dichtig-
keit des Materials lieB zu wtinschen iibrig, Ganz
besonders zeigte sieli dies, wenn die zulassige Schwan-
kung fur delt Kupfergehalt nach unten in Anspruch
genommen wurde, also der Kupfergehalt unter 1,25 %
fiel. Die Festigkeitswerte sanken dann ganz be-
deutend unter die Mindestgrenze.

Bei der Bearbeitung der Ziinder mit der neuen
Legierung traten auch sofort Fehler auf, die friiher
nicht bekannt waren. Beim Einschneiden be-
stimmter Gewinde oder beim Frasen bestimmter
Locher entstanden Risse oder Lossprengungen von
Metallteilen. Diese Sprodigkeit des Materials ist
auf die Bildung groBer Kristallflachen, die keine
Verbindung miteinander haben, zurtickzufuhren.

Da die Versuchsergebnisae, wie geschildert, auBer-
ordentlich minderwertig waren, wurden sofort zwei
neue Legierungen yorgeschrieben mit Erhohung des
Kupfergehaltes und Verminderung des Aluminium-
gehaltes auf 2,5% Kupfer und 3,0% Aluminium
oder 2,0 % Kupfer und 3,0 % Aluminium.

Das Gefiige (Abb. 39) ist grobkristallinisch ent-
sprechend dem niedrigen Kupfergehalte. Der Rand
zeigt stengeligen Bruch, der in der Spaltprobe
(Abb. 40) deutlich zu erkennen ist. Auch traten
Risse auf gleielilaufend dem Zunderrande infolge des
geringen Zusammenhanges der einzelnen Kristalle
der Randzone und des mittleren Kemes. Das Ge-
fiigebild zeigt hellere und dunklere Kristallaggregate,
die teils aluminium-, teils kupferreicher sind.

Auch diese Legierung bewairte sich nicht be-
sonders; durch sogenanntes ,,Altem des Metalls*4
entstanden bei ihr schon nach einigen Monaten Aende-
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rungen im Gefiige des Ziinders. . Bei der metallo-
graphischen Untersuchungl) wurde gefunden, daB
in den einzelnen Kris.tallen der Legierung im Laufe
der Zeit parallele Risse auftraten (vgl. Schliffbild
Abb. 41). Die Festigkeit der Ziinder sank hierdurch
ganz bedeutend.

Dies ist ein interessanter Beweis fiir die soge-
nannten Lebenserscheinungen in anorganischen Stof-'
fen?. Im yorliegenden Falle, sind es, infolge des
Innenlebens der Legierung, wie Czochralski sagt,
Riickbildungen bzw. Umbildungen yon Gefiige-
bestandteilen innerhalb der Korper ohne eine iiuBere
unregelmaBige Behandlung des GuBstiickes, sei es
durch Warmezufuhr, Pressung, Erschutterung usw.
Es mussen bei diesem inneren Umwandlungs- oder
Umlagerungsvorgang Krafte auftreten, die sehr groB
sind und — wie in dem einen Falle — Kristalle un-
mittelbar zum ReiBen gebracht haben. Es ist be-
absichtigt, im metallographisehen Laboratorium von
Gebr. Korting A.-G. in Kiirtingsdorf bei Hannover-
Linden derartigc Korper spater von % Jahr zu
% Jahr wicderholt zu untersuehen, um festzustellen.»
ob in den MetallkSrpern noch weiteres Leben zu be-
merken ist, das zu einer fortschreitenden Umbildung-
filhren konnte, oder sogar auf eine allfallige Zer-
storung des ganzen Aufbaues zum Sehlusse hin-
arbeiten kann.

DaB vollkommen chtarrte und abgekiihlte GuB-
stucke einige Tage naclt dem GuB noch Umwand-
lungen im Innern erfahren, ist bekannt. Man muB
sie deshalb ruhig lagern lassen, bis die groBten Ver-
anderungen der Eigensehaften (Selbsth&rtung) er-
folgt sind. Auf diesen Yorgang wurde bekordlicher-
seits3d ganz besonders bei der spater noeh zu behan-
delnden zinnfreien Aluminiumlegierung mit Magne-
siumzusatz aufmerksam gemacht.

Anzufiihren ist noeh, daB zwischendurch manc-he
einfaehere Zinkziinder ganz durch im Gesenk ge-
sclilagene Eisenziinder oder durch GuB eisenzii nder
ersetzt wurden.  Bei einer Ziinderart wurde der
grOBere Teil des Ziinders, der leicht zu bearbeiten
war, in GuBeisen ausgefiihrt und der fur die Be-
arbeitung in GuBeisen ungeeignete Teil in Form eines
zylindrischen Stiickes aus Zink derartig eingepreBt,
daB er ein unlosbarer Teil des Ziinders wurde.'

Fiir die Aluminiumzunder wurde folgende
Legierung yorgeschrieben:

Kupfer. . . s 1,5 bis 3,0%
Zinn hochstens......ccooeeeeeeieeennnn, 3 ., 6 %
Silizium i 0,6 %
Eisen hochstens................. 1.0%
Zink hochstens . . . . . . .. 2,5%
Aluminium mindestens . . . . D %

Eine andere Legierung bestand aus 95 % Alu-
minium, 3% Zinn, 2% Kupfer. Die Frage der

1) Vorgenommen imFeuerwerkslaboratorium in

Spandau.
2) J.Czochralaki: Das Leben der Metalle. GieG.-Zg.,

Berlin 1915, 1. Januar, S. I.
3) Feuerwerkslaboratorium Spandau: Merkblatt yom
April 1917
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Zinnerspamis wurde immer dringender. Deshalb
mwrden Versuche mit je 10000 Ziindern verschie-
dener legierungen veranlaBt:

1 4,5 % Kupfer, 0,5 bis 0,75 % Blei, Rest Aluminium;

2. 8 bis 10 % Zink, Rest Aluminium.

Beide Legierungen waren in der Bearbeitung un-
brauehbar, da samtliche Werkzeuge durch die Harte
des Materials rascli verbraucht wurden. Es wurde
deshalb eine zinnarme Legierung zur -Vorschrift ge-
macht:

Kupfer. .. oo . 2 bis3 %
i . 35%

2,5 %

Eisen hochstens.......ccccceeeeeviennnn. 15 %

Silizium i 1,0.%

Inzwischen ruhten die Versuche nicht, um eine
zinnfreie Legierung zu erzielen. In dem Leichtmetall
~Magnesium1l wurde ein Metali gefunden, das
zu anderen Metallen zugesetzt eine einigermaBen
anstandslose Bearbeitungsmoglichkeit der aus solchen
Legierungen hergestellten Ziinder ergab. Dio yer-
suche mit Magnesiumlegierungen wurden angestelit
an drei Aluminiumlegierungen mit 6 bis 8% Zink,
7 bis 9% Zink und 8 bis 10 % Zink unter Zusatz
von jeweilig 0,5 bis 1,0 % Magnesium. Kupfer durfte
nicht zugegen sein.

Der Gefiigeaufbau (Abb. 42) zeigt dasselbe Bild
wic in Abb. 44. Die -f-Misclikristalle seheinen vorherr—
schend. Die Legierung weist das kleinkristallinische
Gefuge auf, das den Aluminiumlegierungen eigen ist.
Der geringe Gehalt an Magnesium iibt auf die Kristall-
bildung einen merklichen EinfluB aus, wks aus dem
Vergleieh mit den magnesiumfreien Legierungen
deutlich zu entnehmen ist. Ais Hauptgefiigebestand-
teile kommen a- und f-Mischkristalle, der Art wie
im Yorhergehenden, in Betracht. Durch diese Le-
gierung sank die Leistung der Bearbeitungswerk-
statten aber um etwa 30 %.

Weitere yersuche wurden miteinem Metali
»Elektron1l angestellt, bestehend aus etwa 95%
Magnesium und 5% Zink.

Fur Firmen, die noch alte zinnreiclie Bestande
zur Verfiigung hatten, wurde eine zinnarme Legie-
rung eingefiihrt folgender Zusammensetzung:

2  bisO %

.10 , 2,5 %

10, 3,0 %
15 %
Silizium hochstens. .. 1,05%
Magnesium ....cccooceeeeniieeenieeeeeeen. 0.2 %

Bei der zinnfreien Legierung wurden die zu-
lassigen Schwankungen etwas erweitert, die Zink-
grenze wurde nach oben 12 % auf 15% erhoht und
nach unten auf 6 % ermaBigt. Der Magnesiumgehalt
blieb im Hoehstfalle 1%.

GuBaisen in der letzten Kriegszeit.

In den rorstehenden Abscimitten ist des ofteren
das GuBeisen ais Ersatzmaterial fur Sparstoffe im
Motoren-, Strahlapparaten-, Heizungsbau und bei
der Ziinderfertigung erwahnt worden. In  den
letzten Kriegsjahren wurde die Verwendung des GuB-
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eisens im groBten Umfange zu einer gebieterischen
Notwendigkeit. Der Natur des GuBeisens ent-
sprechend muBte die Bauweise dor vorher in Metall-
guB, TemperguB oder StahlguB ausgefiihrten Teile
meist unter erheblicher Gewichtsvermehrung viel-
fach geiindert werden. Der Mangel an Roheisen und
die sclilechte Beschaffenheit des Kokscs in der letzten
Kriegszeit fiihrten zu vielen MiBhelligkeiten, die die
Einfuhrung des GuBeisens nicht nur bei den friiher
hierfiir nicht vorgesehenen Ausfiihrungen sehr er-
schwerten, sondern allgemein die GieBereierzeugnisse
beeinfluBten.

Die schlechte Beschaffenheit des GuBeisens wurde
verursacht:

1. durch den minderwertigen Koks. Gegeniiber
den Friedenslieferungen mit 0,8 bis hochstens 1,0%
Schwefel stieg der Sehwefel jetzt auf fast den doppcl-
ten Betrag, durchschnittlich 1,5 bis 1,8%. Ferner
wurde der Aschengelialt sehr hoch, wodurch Festig-
keit und Dichte des Kokses sanken. Letztere Eigen-
schaften verursachten einen schlechten Kuppelofen-
gang.

2. durch den Mangel an Roheisen. Der Roh-
eisenmangel zwang dazu, eine Menge Bruch — Be-
schickungen mit 80 % Bruch waren auf der Tages-
ordnung — der teilweise sehr schleclit war, zu ver-
wenden.

Durch die gesohilderten Umstiinde stieg der Aus-
schuB in den GieBereien und den Bearbeitungswerk-
statten gegeniiber den Friedensverhiiltnissen ge-
waltig. Der GuB wurde liart, lieB sieh des ofteren
infolge Kanten- und Oberflachenhartung oder weil
er durch und durch zu hart war, iiberhaupt nicht oder
nur sehr schwer bearbeiten. Da die Bearbeitungs-
werkstiitten auch nicht mehr iiber die guten Friedens-
werkzeugstahle verfiigten, war dieser Umstand fiir
den Fortgang der Fertigung weiter erschwerend.
Dazu kam, daB bereits in der Form Schwindungsrissc
sieh zeigten, daB die Spannungen in den GuBstiicken
Risse beim Transport oder beim Putzen ergaben und
weiterhin, daB Lunkerbildung und Gasblasen ver-
mehrt auftraten. Bei der Druckprobe zeigten die
GuBstucke vielfach undiehte Stellen, versehiedentlich
rissen sie auch auf.

Eine friiher wenig bekannte Erscheinung trat
zeitweise und massenhaft auf, der sogenannte ,,um-
gekehrte HartguB1l Die Wandungen der GuB-
stiieke waren innen hart und weiB, also ohne
Graphitausscheidungen, mund auBen grau, also
nonnal graphithaltig, Die Analyse der beiden
so Yersehiedeneu Stellen ergab, abgesehen also von
der Kohlenstofform, dieselbe chemische Zusammen-
setzung; auch der Gesamtkohlenstoffgehalt war iiber-
einstimmend. Die Literaturl) hat sieh wahrend des

B Osann: GieQ,-Zg. 1918, 1. Febr., S. 33; I'.

Nielsen: GieB.-Zg. 1918, 1. Okt., S. 299/305; Adammer:
GieB.-Zs;. 1918, 15. Nov, S. 385; Techn. Abteilung
des GieBereiverbandes, GieB.-Zg. 1918, 15. Dez.,
S. 382/3; Pfalzgraf: GieB.-Zg. 1919, 15. Febr., S. 50/9;
Harnecker: St. u. E. 1919, 30. Okt., S. 1307/3.
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Krieges sehr stark mit dieser Ersclieinung befaBt,
ohne fiir dio Ursache des umgekehrten Hartgusses
eine vollkommeu eindeutigc Erklarung gefunden
zu haben.

Durch einen cigenartigen Yorgang wurde des
ofteren der umgekehrte HartguB Kiinstlicli hervor-
gerufen. Zur Ueberwachung der einzelnen Kuppel-
ofenabstiche wurden jewEilig Keile nach Abb. 46
gegossen. Aus dem Gefiige des Keiles, dem Aus-
sehen der Brucliflache, nach GroBe und Art der
Hsirtung an der Spitze konnte die Beschaffenheit
der Schmelzung beurteilt werden. Diese scharfe und
praktische Ueberwachung der Betriebe war in denletz-
ten Kriegsjahren unbedingt notwendig. Der Probe-
keil wurde nach dem GuB, sobald er sieli mit der
Zange anfassen lieB und die Spitze geniigend abge-
kiihit war, in Wasser abgeschreckt und ausejnander-
geschlagen, so daB die Spitzenhartung festgestellt
werden konnte. Dann erst wurde der betreffende
Kuppelofenabstich zu dem entsprechenden Gusse
freigegeben. Es kam nup des ofteren vor, daB der
Ke'il innen noch Eliissig war. Durch das Abselirecken
im Wasser wurde der innere Kern weiB, wahrend die
Bander grau waren. In den Abb. 47 bis 50 sind solche
GuBprobekeile dargestelit.

Zum Teil wurde der umgekehrte HartguB ver-
mieden durch sordfiiltige Auswahl des Bruches, durch
Zusatz von manganhaltigem Eisen mit etwa 4 bis
6% Mangan und durch Verwendung yon moglichst
gutem Koks durch Aussortieren von minderwertigem
Koks- und durch Yerwertung des letzteren in den
Trockenkammerji.

Im Verlauf der vorstehend geschilderten Schwie-
rigkeiten sind gerade auf mctallurgischem Gebiet
vielfach Erscheinungen zutage getreten, die der All-
gemeinheit entweder gar nicht oder nur wenig be-
kannt waren, und deren gebiilirende Einscliatzung
erst unter dem Druck der Ivricgsverhitltnisse er-
folgt ist.

Zusammenfassung.

Es hat sieli ergeben, daB fur den Bau von Diesel-
motoren und Zentrifugalpumpen, dcsgleiehen fiir
Ventile und Halnie durch Ersatz von Sparmetallen
bleibende Erfolge sich erzielen lassen. Dagegen liaben
sich fiir Stahlapparate Ersatzmetalle auf die Dauer
nicht bewahrt. In der Herstellung von GesclioB-
ziindern war dieser Ersatz von weitgehendem Er-
folge begleitet. Es werden die Grenzen dieser Ersatz-
mogliclikeit angegeben und die Art und Weise, wie die
sich ergebenden Schwierigkeiten iiberwunden wurden.

Gesichtspunkte bei der Wahl einer Formmaschine.

Von Oberingenieur Georg Hoffmann

in Hannorer-Hainholz.

(SchluB von Seito 432.)

enn Formmaschinen mit Sandverdichtung
durch Pressen angangiir und empfehlenswert
erscheineu, so hat man die Wahl zwisehen Hand-
hebelpressung und mechanischer Pressung durch
irgendein Druckmittel.

Fiir kleinere Formkasten kann auch wohl die
Pressung mittels Handhebels ausgefiihrl werden.
Der dadureh erzielte Vorteil ist jedoch nur gering.
Das Pressen des Sandes mittels Handhebels ist
wohl im allgemeinen rascher ausgefiihrt ais das
Aufstarapfen, der augenblickliche Kraftaufwand
ist aber in ersterem Falle groBer, der Arbeiter
ermiidet friiher, und daher mag es kommen, daB
bei der Handhebelpressung kaum eine groBere
Leistung ais beim Stampfen erzielt wird. Welches
von beiden Verfahren zu wahlen ist, hangt oft
mehr von den Arbcitern ab, die in einzelnen
Gegenden die Hebelpressung yorziehen, weil sie
diese gewohnt sind, wiihrend sie in anderen
Gegenden nicht damit zurecht kommen und die
Handstampfung bevorzugen. Da die Hebelpres-
sung nur fiir flache Teile und verhaltnismaBig
niedrige Formkasten ausfuhrbar ist, wird sie
gewiihnlich nur bei Abliebeformmascliinen ange-
wendet. Bei Formmaschinen mit Wendeplatte
uud bei Durchziehforinmaschinen, bei denen
meistens hohere Modelle abzuformen sind, bietet
die Hebelpressung noch weniger Vorteil und es

kann hier darauf verzichtet w'erden.
\

Bei Maschinen fur MetallguG, der in scharf
getrockneten Formen hergestellt werden soli,
kann meistens auch fiir kleinere Formkasten die
Sandverdichtung nicht mehr durch Handhebel-
pressung ausgefiihrt werden. Der Sand muB in
solchen Fallen haufig eine fast steinharte Festig-
keit erhalten, die durch einfache Hebeliiber-
setzung nicht erreichbar ist. Die Formkasten fiir
solche Sandformen erhalten auch immer auf beiden
Seiten Sandleisten, unter welchen der Sand beim
Pressen. nicht fest wird, sondern durch Stampfen
verdichtet werden muB. Um diese Handarbeit
kommt man auch nicht bei mechanischer (Druck-
wassef-)Pressung herum; es ist aber mit letzterer
wenigstens geniigende Sandfestigkeit bei ent-
sprechend verstarktem Druck erreichbar.

Ob die Pressung von oben oder unten erfolgt,
ist im allgemeinen gleicligiiltig. Auf beide Arten
kann geniigende Sandfestigkeit erzielt werden.
Der Pressung von unten wird gewolmlich ent.-
gegengehalten, daB hierbei Formkasten, Modell-
platten, PreBtisch usw. mit angehoben werden
mussen und die Pressung infolgede3sen fiir den
Arbeiter zu anstrengend sei. Dieser Grund ist
nicht stichhaltig, denn bel dieser Einwendung
wird iibersehen, daB die bei der Pressung mit-
zuhebenden Massen durch Gegengewichte oder
Federn ausgeglichen werden konnen, wenn sie
zu ungiinstig in Erscheinung treten sollten.
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Die Pressung von oben hat aber den Nachteil,
daB die Preflvorrichtung ani PreBholm ange-
bracht werden uiuB, der dadurch unnotig schwer

wird, wahrend er mit Riicksicht auf leichte
Bewegbarkeit auch moglichst Ileicht gehalten
werden sollte. Es treten auBerdem bei der
Handliebelpressung von oben seitlich schie-
bende Krlifte auf, die bei Pressung von unten
niclit in Erscheinung treten konnen, da hier

die PreBorgane im kraftigen Untergestell ge-
fiihrt werden.

Bei mechanischer, durch Druckwasser, Druck-
luft oder Elektrizitat betatigter Pressung spielt
es selbstverstandlich gar keine Rolle, ob bei
der Pressung die erwalinten toten Lasten mit
anzuheben sind, denn diese bilden einen so ge-
ringen Bruchteil des auszuiibenilen Gesamt-
druckes, daB sie bei Bemessung der PreBkolben-
durchmesser haufig gar nicht beriicksiclitigt zu
werden brauchen. Diese toten Lasten haben
noch den Yorteil, daB der Kolben ohne besondere
Einrichtung von selbst nach erfolgter Pressung
wieder zuriickgeht.

Bei der Pressung von oben dagegen miissen
besondere Einrichtungen zum Zuriickziehen des
PreBkolbens getroffen werden. Dadurch rerliert
der Bau der Maschine an Einfachheit, ebenso
wio durch den Umstand, daB der RohranschluB
fur den an dem hin und her bewegbaren PreB-
holm angebrachten PreBzylinder durch Gelenk-
rohre oder Panzerschlauclie bewerkstelligt werden
mufi. Die Gelenkrohre sind in den Gelenken
schlecht dicht zu halten, Panzerschlauclie da-
gegen dem VerschleiBe unterworfen. Zugunsten
der Pressung von oben spricht nur der Um-
stand, dafi der abfallende iiberschiissige Form-
sand nicht auf den PreBzylinder und Kolben
gelangen und diesen yerschmutzen kann. Bei
sorgfaltiger Bauweise kann aber dieser schein-
bare Uebelstand vermieden und der PreBzylinder
so eingebaut werden, daB er gegen auffallenden
Sand yollstandig geschiitzt ist. Bei Maschinen,
die einen oben liegenden PreBzylinder und einen
unten liegenden Abhebekolben besitzen, ist aber
letzterer statt des PreBkolbens dem abfallenden
Sande bei nicht geniigend sorgfaltiger Bauweise
der Maschine preisgegeben.

Die Handliebelpressung ist, wie bereits er-
wahnt, in ihrer Anwendung beschrankt, die
mechanische Pressung dagegen kann ohne Ein-
sclirankung fiir alle Kastenabmessungen ausge-
fuhrt werden. Es ist aber auch bereits gesagt
worden, daB bei hohen Modellen durch das Vor-
bereiten der Sandform and die erforderliche
mehrmalige Pressung der Yorteil der Sandyer-
dichtung durch Pressen verloren gehen kann,
und daB dann kein Vorteil gegenuber Hand-
stampfung mehr zu erzielen ist. In solchen
Fallen bietet die Sandverdichtung durcli Ruttelung
geeigneten Ersatz.
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Die Riittelformmaschinen sind demnach,
kurz gesagt, dann anzuwenden, wenn die PreB-
formmaschinen keinen Yorteil mehr bieten und
die Stampfarbeit vermieden werden soli. Es ist
jedoch auch beim Riitteln nicht zu erwarten,
daB die Sandformen ohne weiteres Zutun gleich-
maBig fest werden, und daB in allen Fallen,
in denen eine andere Verdichtungsart nicht melir
yorteilhaft oder erwiinscht ist, die Riittelform-
maschine allein am Platze ist. Auch beim
Riitteln erhalt man keine durchaus gleichmaBig
feste Sandform, indem der Sand in den unteren
Schichten fester wird ais in den oberen Schichten.
Man unterbricht deslialb die Ruttelung, wenn
der Sand unten fest genug ist und stampft die
oberen Schichten nach. Immerliin hat man dabei
den Yorteil, daB der Sand am und um das
Modeli herum ohne besondere Vorbereitung der
Sandform selbst in den tiefsten und engsten
Stellen geniigend gleiclimaBige Festigkeit erhalt.

Darin liegt gerade der Hauptvorteil gegenuber
dem Pressen, bei dem der Sand am Modeli,
namentlich in den unteren Schichten, leicht zu

lose bleibt, wenn keine geniigend achtsame Vorbe-
reitung der Sandform stattgefunden hat. Auch
unter den Kastenschoren braucht der Sand nicht
wie beim Pressen festgedriickt zu werden, er
riittelt sich dort von selbst fest. Da die zeit-
raubende Arbeit des Vorstampfens und Vor-
bereitens der Sandform beim Rutteln wegfallt,
so e”zielt man auBerdem bei hohen und" ver-
wickelten Modellen meist bessere Leistungen
ais beim Pressen. Das Nachstampfen der obersten
Sandschichten nimmt nicht viel Zeit in Anspruch,
zumal bei Anwendung von PreBluftstampfern,
die gewohnlich ohne weiteres anwendbar sind,
da die Riittelformmaschinen ebenfalls meist durch
PreBluft betrieben werden. Das Nachstampfen
der Sandform kann auch durch besondere Ein-
richtungen oder durch Aufgabe von reichlich
yielFormsand ganzlich beseitigt werden. Niedrige
Formen fiir flache Abgiisse riittelt man zwar
ebenfalls, jedoch ist hierbei ein Vorteil gegen-
iiber der Pressung nicht yorhanden, letztere im
Gegenteil rascher auszufiihren und in solchen
Fallen yorzuziehen. Wenn  Abgiisse  vor-
springende Teile besitzen, die lose an den. Mo-
dellen angebracht bei der Modellaushebung im
Sande sitzen bleiben, um fur sich herausge-
nominen zu werden, so ist die Herstellung solcher
Formen auf Riittelformmaschinen ohne weiteres
nicht moglich. Der Sand riittelt sich unter den
yorspringenden Stellen nicht fest und mitunter
davon ab. Bei solchen Stellen ist dann die
Anwendung von Kernen erforderlich. Sind viele
solche Stellen an einem Modelle yorhanden, so
kann die sonst vermeidbare Kernarbeit den beim
Rutteln erzielten Vorteil wieder ausgleichen.
DaB solche mit Kernen hergestellte Abgiisse
mehr Putzerlohne yerschlingen und unschein-



29. April 1920,

barer aussehen, ist ein Umstand, der ebenfalls
hierbei mit in Kauf genommen werden mufi.
Manche Abgiisse stellt man deshalb besser nicht
mittels Riittelformmascliinen her.

Was nun die Wahl des Betrieb3inittels
betrifft, so konnen Formmaschinen von Hand,
durch Wasserdruck, Druckluft, Dampf oder
Elektrizitat betrieben werden. Es ist schon er-
wahnt worden,,dafi Handbetrieb zur Erzielung
hochster Leistungen niclit zu empfelilen ist,
immerhin wird es Fttlle geben, wo kein anderes
Betriebsmittel zur Verfiigung steht oder an-
gewandt werden Kkann. Insbesondere kleine
Giefiereien, die keine ausgesprochenen Massen-
artikel herstellen und nur vereinzelt Maschinen
benutzen, werden Handformmaschinen anwenden
miissen, nanientlieh auch deshalb, weil solche
GieCereien meist keine Leute zur Verfiigung
haben, die die Maschinen nachsehen und instand
halten. Der Maschinenformer gibt bekanntlich
auf die Maschine sehr wenig acht und an Hand-
formmaschinen kann er am wenigsten yerderben.
Sie bediirfen keiner besonderen Wartung und
flrleiden fast keine Betriebsstorungen. Auch
groBere Betriebe, die nur ganz wenige Maschinen
gebrauchen, verwenden aus den angegebenen
Griinden gern Handformmaschinen. Letztere
haben auBerdem noch den Yorteil einer sanften
Modellausliebung, die bei keinem anderen Be-
triebsmittel gleich sicher erfolgt. Der Arbeiter
hat es im Gefiilil und kann die erste entscheidende
Bewegung bei der Modellausliebung beliebig
langsani ausfiihren, um nach erfolgter Loslosung
des Modelles die weitere Aushebbewegijng, auf
die es'niclit mehr so genau ankoinmt, rascher
zu bewerkstclligen. Die Handhebelmodellaus-
hebung hat so viel fiir sich, dafi sie, soweit an-
gttngig, auch bei meclianisch betriebenen Form-
maschinen angewendet werden sollte, d. h., dafi
bei diesen nur die Pressung meclianisch erfolgt,
wahrend die Modellausliebung von Hand von-
statten geht. Solclie halb von Hand, lialb
mechaniscli betriebenen Formmaschinen bieten
den weiteren Yorteil, dafi man nie ganz zum
Stilliegen kommt, wenn durch irgendwelchen
Umstand die Kraftzufuhr gestort ist. Man kann
dann, solange die Storung anhalt, von Hand
stampfen und von Hand die Modellausliebung
betatigen. Die Handhebelinodellaushebung ist
bei kleineren und mittleren Formkasten ebenso
rasch ausfulirbar, wie eine AuBhebung, die me-
c.hanisch betrieben ist. Bei grofiem Hub und
groBeren Formkasten ist sie jedoch nur unter
Zuhilfenahme von Uebersetzungen und ver-
haltnismafiig langsam auszufiihren und wird dann
besser ebenfalls mechaniscli betrieben.

Ais bestes Betriebsmittel hat sich Druek-
wasser erwiesen, das infolgedessen auch die
weiteste Verbreitung gefunden hat. Das durch
Druckpumpe erzeugte und in einem Druckwasser-
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sammler (Akkumulator) aufgespeicherte Druck-
wasser wird gewBhnlich in Spannungen von
50 at, selten von 25 oder 100 at, verwendet.
Diese Spannung hat sich ais am vorteilhaftesten
erwiesen, indem sie keine Schwierigkeiten fiir
das dauernde Diclitlialten der Dichtungen und
Ventile bietet und die Kolbenabmessungen in an-
nehinbaren Grenzen bleiben. Die durch Wasser-
druck betriebenen Formmaschinen zeichnen sieli
durch grofle Einfacliheit und Uebersichtlichkeit
aus, sie sind leicht zu bedienen und geben bei
sacligemafier Behandlung zu keinen Stiirungen
Veranlassung. Die Modellaushebung geht sanft,
ohne Stofi oder Ruck, vor sich, wobei die Ge-
schwindigkeit in weitesten Grenzen regelbar
ist. Die Pressung kann bei aufierst ruhiger
Wirkungsweise in wenigen Sekunden ohne die
geringste Kraftanstrengung ausgefiihrt werden.
Allerdings erfordert der Betrieb vén Druck-
wasser -Formmaschinen die Aufstellung einer
besonderen Betriebsanlage,. bestehend aus einer
Druckpumpe und einem Druckwassersammler, sowie
Anlage einer Druckrohrleitung und einer AbfluB-
leitung. Diese Apparate sind aber verlialtnismafiig
einfach und erfordern keine besondere Wartung.
Der Wasserverbrauch solcher Anlagen ist sozusa-
gen Nuli, da das Wasser nur einen Kreislauf macht
und, nachdem es in der Maschine seine Arbeit
verrichtet hat, wieder dem Wasserbehalter der
Druckpumpe zuflieBt, um weiter verwendet zu
werden. Lediglich die durch schlecbt instand-
gehaltene Dichtungen verloren gehende geringe
Wassermenge ist tflglich wieder zu ersetzen.
Die Grofie der Druckwasser-Anlage hangt von
der Grofie, Anzahl und Art der Maschinen ab,
die man damit betreiben will; sie ist reichlich
zu bemessen, damit sie”etwaige und immerhin
Yorkommende Wasserverluste ausgleichen kann.
Es ist ferner zu beriicksichtigen, dafi man nicht
zu sehr denjenigen Maschinen den Vorzug geben
sollte® welche die geringste Wassermenge zur
Herstellung einer Form benotigen. Wenn man
durch grofieren Wasserbedarf eine wesentliche
Vereinfachung der Maschine erzielt, ohne dafi
dabei deren Leistung beeintrachtigt wird, so ist
einer solchen Maschine der Vorzug zu geben.
Eine Hauptbedingung ist eben Betriebssieherheit,
diese hangt von der Einfacliheit einer Maschine
und letzten Endes von der Anzahl der Dichtungs-
manschetten, Stopfbiichsen und Steuerungen ab,
die sich an einer Maschine befinden. Der Be-
trieb einzelner Prefiformmaschinen durch Hand-
pumpe ist nicht zu empfelilen, da die Pressung
hierbei zu langsani vor sich geht und keine-
Leistung zu erzielen ist. ,Dagegen konnen ver-
einzelt auftretende Formmaschinen fiir Hand-
stampfung mit kydraulischer, durch Handptimpe
betatigter Modellaushebung versehen werden.
InsbesonderegrofiereWendeformmaschinen werden *
mitunter so betrieben. Man hat dabei den Yor-
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teil yerhaltnismaBig einfacher Maschinen, bei
denen wenigstens das Absenken der Wendeplatte
oder des Abhebetisches leicht, rasch und ohne
Kraftanstrengung vor sich geht, da hierbei nur
ein Ventil zu ijffnen ist. Das Anheben freilicb
erfordert Arbeitsleistung. Der Gefahr des Ein-
frierens, die bei allen Druckwasserforrnmaschinen
bei 1,/Ingerem Stillstand wohl yorhanden ist,
kann durcli Entleerung der Rohrleitungen und
Zylinder bei Frosteintritt yorgebeugt werden.
Diese miissen zu diesem Zwecke mit Entleerungs-
yorrichtungen yersehen sein. Die Druckwasser-
Formmaschinen haben vor 30 Jahren in den
GieBereien Eingang gefunden; daB sie durch
keine anderen Maschinen bis jetzt verdrangt
wurden, spricht fiir ihre Brauchbarkeit.

Druckluft ist fiir Formmaschinen ebenfalls
angewendet worden, mit Yorteil jedoch nur bei
Ruttelformmaschinen, wahrend sonstige auf diese
Weise betriebene Formmaschinen in Deutsch-
land wenigstens keine besondere Verbreitung
gefunden haben. Es sind dreierlei Griinde, die
sie nicht beliebt gemacht haben, und zwar: 1. die
unruliige und stoBweise Wirkung der Druck-
luft; 2. die groBen Abmessungen der PreB-
zylinder, dio der nur 6 bis 7 at betragende
Betriebsdruck erfordert; 3. die Expansionsfahig-
kcit der Druckluft, die eine sanfte Modellaus-
hebung nicht zulaBt. Letzterer Unistand ist
darauf zuruckzufiihren, daB nach Ueberwindung
der Adhasionskraft zwischen Modeli nnd Sand
pIStzlich eine fiihlbare Verringerung der der
Modellaushebung entgegenstehenden Krafte ein-
tritt; die Luft expandicrt infolgedessen plotzlich,
so daB die erste Bewegung bei der Modellaus-
hebung nicht sanft, sondern. ruckweise erfolgt.
Dieser MiBstand laBt sich bei Druckluft nicht
yernieiden, auch wenn man die Luft noch so
langsam einstroinen laBt. Auch beim Pressen
kann eine ruhige Wirkung der Luft nur dadurch
erzielt werden, daB man durch geringes Oeffnen
der Einstromung den Prefikolben langsam an-
steigen und dann erst nach Volloffnen der
Einstromung den vollen Kolbendruck auf die
Sandflache wirken laBt. Das erfordert natiirlich
Achtsamkeit des Arbeiters, ferner ist die Pressung
infolgedessen nicht in so kurzer Zeit ausfiihrbar
wie bei mit Druckwasser betriebenen Formma-
schinen. Die groBen Zylinder und Kolbenab-
messungen gestatten namentlich bei groBeren
Maschinen keinen engen Zusammenbau, ohne daB
die Zuganglichkeit leidet. DaB das stark
zischende Gerausch der ausstromenden Luft oft
unangenehm empfunden wird, ist zwar nur von
uutergeordneter Bedeutung, immerhin gibt es
Arbeiter. die daran AnstoB nehmen.

Mit Yorteil wird Druckluft bei Riittelform-
maschinen angewendet; wohl die iiberwiegende
Mehrzahl solcber Maschinen wird auf diese Art
betrieben. Die erwahnten Unannebmlichkeiten
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der Druckluft treten beim Riitteln nicht in Er-
scheinung, und die Riittelbewegung kann auf
keine andere Weise einfacher und mit groBerer
Betriebssicherheit betatigt werden. Ist die Riittel-
formmaschine mit einer durch Druckluft be-
triebenen Modellaushebung yerbunden, so mag
das fiir einfacliere Modelle wohl angangig sein,
im iibrigen gilt das betreffs Modellaushebung
durch Druckluft bereits oben Gesagte. Wenn
also Modelle geformt werden sollen, die eine-
sanfte Modellaushebung erfordern, und das wird
meistens der Fali sein, so ist eine zusammen-
gesetzte Antriebsart zu wahlen und zwar Druck-
luft zum Riitteln, Druckwasser zur Modellaus-
hebung. Wegen der Schwierigkeit der Modell-
aushebung durch Druckluft werden viele damit
ausgestattetenRuttelformmaschinen nuralsRiittler
benutzt, wahrend man die Modellaushebung von
Hand nacli Herausnalime des Kastens aus der
Maschine yornimmt.

Dainpf ist zum Betriebe von Formmaschinen
nur yereinzelt angewendet worden, alles iiber
Druckluft Gesagte gilt au~h liierfiir. Dampf
hat auBerdem den Nachteil der Bildung von
Kondenswasser, das abgefiihrt werden muB und
zu Storungen Veranlassung geben kann, wenn
der Dampfdruckzylinder nicht mit einem Dampf-
mantel zwecks Warmhaltung yersehen wird.
Dampf ist deshalb zum Betriebe von Form-
maschinen nicht zu einpfehlen.

Elektrizitat bzw. elektrischer Strom wird
mit Erfolg sowohl zum Pressen ais auch zur
Modellaushebung bei Formmaschinen angewendet.
Ein Irrtum ist jedoch, zu glauben, daB elektrisclr
betriebene Formmaschinen rascher arbeiten ais
solche mit anderer Antriebsart. In bezug auf
die Pressung ist eher das. Gegenteil der Fali,,
denn bei Druckwassermaschinen z. B. kann die
im Sammler aufgespeicherte Kraft in wenigen
Sekunden zur Geltung gebracht werden; wollte
man mit Elektrizitat dasselbe erreichen, so
muBten ganz unyerhaltnismaBig groBe Motoren
in die Maschinen eingebaut werden; dazu ist
meistens der Platz nicht yorhanden, weshalb
man sich gewohnlich mit Motoren von geringerer
Starke behilft, dafiir aber eine langere Dauer
der Pressung mit in Kauf nimmt. Nur solche
Maschinen, bei weichen die PreBbewegung gleich-
zeitig zur Modellaushebung benutzt wird und
die fahrbar gemacht werden, um sie der zu-
nehmenden Platzbelegung entsprechend weiter
zu bewegen, konnen anderen Formmaschinen
gegeniiber Vorteile bieten. Die Fahrbarkeit
kann nur bei elektrisch betriebenen Formma-
schinen erreicht"werden, hierin liegt ein Haupt-
vorteil dieser Antriebsart, wenigstens bei kleineren
und mittleren Maschinen. GroBere Maschinen
konnen auch bei elektrischem Antriebe nicht
mehr fahrbar ausgefiihrt werden, weil sie fiir
leichte Bewegbarkeit zu schwer sind und infolge
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der notig werdenden hohen Uebersetzungen sieli
zu hoch bauen, um begueine Bedienung zu er-
moglichen.

Eine ortsfeBte Maschine kann entsprechend
tief in den Boden hineingesetzt werden. Die
hohen Uebersetzungen, die der Antrieb solcher
Maschinen infolge Verwendung rasch laufender
Motoren erfordert, ist ein Hauptnachteil elektrisch
betriebener Formmaschinen, die dadurch sehr
verteuert werden und Anlafi zu Verschleil3 bei
nicht geniigender Wartung und Schmierung geben.
Die Modellaushebung kann, wie bei anderen
Formmaschinen, von Hand betatigt eingerichtet
werden, meistens wird aber auch sie elektrisch
betrieben. Dies ist auch zu empfehlen, denn
bei entsprechender Uebersetzung geht sie hierbei
so sanft wie eben erforderlich vonstatten. Wenn
man jedoch die Aushebegeschwindigkeit so regeln
will, daB sie, erst ganz gering ist und dann
nach der Losung des Modells grofier wird, um
ein rascheres Ausheben zu bewerkstelligen, so
kann dies meist nur durch Einfiigung eines
Reglerwiderstandes geschehen; das bedeutet aber
eine schwierigere Bauart und eine Verteuerung
der an und fiir sieh gewohnlich nicht sehr billigen
Maschinen. Eine Annelimlichkeit der elek-
trisch betriebenen Formmaschinen Druckwasser-
mascliinen gegeniiber bildet der Wegfall samt-
licher Rohrleitungen sowie der besonderen
Aufstellung der Betriebsmaschinen (Pumpe und
Sammler). Die elektrisehen Leitungen sind im
allgemeinen leicht zu yerlegen, meistens auch
yorhanden, und bedurfen, einmal verlegt, keiner
besonderen Wartung mehr. Wenn einzelne Ma-
schinen zur Aufstellung gelangen, so wird sieh
durch Wegfall von Pumpe und Sammler bei
elektrischem Antrieb der Maschinen die Gesamt-
anlage billiger stellen, ais bei Druckwasser.
Kommt dagegen eine groBere Anzalil Maschinen
zur Aufstellung, so yerteilen sieli die Kosten
der Druckwasseranlage derart auf samtliche

Maschinen, daB die Anlage billiger wird ais
bei Antrieb jeder einzelnen Maschine durch
einen Elektromotor,

Aus vorstehendem ergibt sieh ungefalir,

wann elektrisch betriebene Formmaschinen zu
empfehlen sind; kurz zusammengefaBt, kann
man sagen, daB die im allgemeinen wohl brauch-
baren Maschinen dann empfehlenswert sind, wenn
nur einzelne Maschinen, von denen aber eine
gewisse Leistung gefordert wird, zur Aufstellung
gelangen sollen.

Auch fiir Riittelformmaschinen wird elek-
trisclier Betrieb mit Vorteil bei Mangel einer
Druckluftanlage angewendet.

Es eriibrigt sieh, noch einiges iiber den
Antrieb yon Formmaschinen von einer Trans-
mission aus zu sagen. Schon der Mangel
einer solchen in der Formerei yerbietet die Ver-
wendung dieser Antriebsart, die nur yereinzelt
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angewendet wurde. Da man Transmissionen
in der Formerei nicht gern anlegt, weil die
Riemen namentlich fiir die Laufkrane liinderlich
sind, und infolge der beim GieBen und Ausleeren
sieh entwickelnden Wasserdampfe auch Not
leiden, sind solche Maschinen fiir den GieBerei-
betrieb wenig geeignet und im allgemeinen nicht
zu empfehlen.

Wenn man sieh fiir eine bestimmte Maschinen-
art entschlossen hat, so bleibt noch iibrig, zu
entscheiden, fiir welche FormkastengroBe
die zu beschaffende Formrnaschine einzurichten
ist. In yielen Fallen werden die Abmessungen
laufend herzustellender grSBerer und mittlerer
Teile die GroBe der zu yerwendenden Form-
kasten bestimmen, welch letztere man diesen
Teilen dann moglichst anpaBt, sofern nur ein
Stiick derselben in jeder Form enthalten ist*
Solche Sonderformkasten, deref Schoren den
Modellen moglichst anzupassen sind, konnen
deshalb haufig zur Herstellung anderer Teile
nicht benutzt werden. Etwas anders liegt jedoch
die Sache, wenn eine grtifiere Anzahl unter sieh
ahnlicher Modelle in den yerschiedensten Ab-
messungen yerlangt werden, z. B. Herd- und
Ofenplatten, ferner Formstucke fiir Wasser-
leitungeri usw. Die vorkommenden Abmessungen
sind hier so zahlreich, daB es nicht moglich ist,
fiir jedes Modeli einen genau passenden Sonder-
formkasten anzuwenden. Die Formkasten wird
man in diesem Falle den am haufigsten vor-
kommenden Modellen moglichst anpassen, wahrend
man die iibrigen Modelle auf die so ermittelten
GroBen yerteilt. Diese Festlegung der Form-
kastengrSBen ist oft recht niilhsam und nicht
leicht; ohne genaue Kenntnisse der Bedarfs-
zahlen fiir die Abgiisse nach den einzelnen Mo-
dellen und ohne genaue Maflangaben derselben
wird niemand in der Lage sein, die passendste
KastengroBe festzustellen.

Wenn die zu formenden Teile so geringe
Abmessungen besitzen, daB man mehrere oder
yiele Modelle gleichzeitig in einem Kasten ab-
forint und dennoch die Wahl hat, wie groB man
die Formkasten machen will, so wahlt man die
Abmessungen der letzteren am besten so, daB
ein Mann die geformte Kastenhalfte allein noch
bequem wegtragen und absetzen kann. Ais
Grenze gilt hierfiir im allgemeinen ein Inhalt
von 20 dm3, wobei aber nicht gesagt ist, daB
nicht auch groBere Formkasten noch von kraftigen
Arbeitern getragen werden konnen. MuB diese
Grenze aus irgendwelclien Griinden wesentlieh
tiberschritten werden, dann wahle man, wenn
angangig, die Kasten moglichst gleich so grofi,
daB sie zwei Mann ohne bes6ndere Anstren-
gungen noch zu tragen yermogen, denn die
Leistung erhoht sieh wesentlieh, wenn man nicht
so oft Formkasten aufzulegen, wegzutragen und
abzusetzen braucht. Ais Grenze fur bequemes
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Wegtragen durch zwei Mann gilt ein Inhalt
von 60 dm3. Es werden zwar auch noch grofiere
Kasten durch zwei Mann getragen, fiir Dauer-
leistung ist es aber zu anstrengend und nicht
zu empfehlen.

Selbstyerstandlich werden auch die An-
sehaffungskosten fur die Modellplatten noch
eine Rolle spieleu, denn diese wachsen mit zu-
nehmender Grofie; yertragt eine Ware keine
hoheren Modellplattenkosten, so wahle man die
Kasten nicht grofier, ais unbedingt notig, man
mache sie aber auch nicht zu Kklein, unter
1200 cm2 Flilcheninkalt sollte man nicht herunter-
gelien.

Die Formmaschinen kann man fiir die Yer-
wendung beliebiger Kastengro,fien innerhalb be-
stimmter Grenzen einrichten. Es ist jedoch
iftcht empfehlenswert, in dieser Beziehung zu
weit zu gehcn, denn wenn auch die Moglichkeit
liesteht, z. B. auf einer Formmaschine fiir grofite
Kasten von 800 x 600 mm 1 W., kleine Kasten
von 300 x 400 mm 1 W. zu verwenden,
so wird doch mit letzterer keine besondere
Leistung erzielt, weil eine so grofie Maschine
fiir die kleinen Kasten nicht handlich genug zu
bedieneu ist. Bei Formmaschinen mit Pressung
kommt noch dazu, dafi bei nicht geniigender
Achtsamkeit die kleinen Kasten auf einer grofien
Maschine leicht zu fest geprefit und die Formen
deshalb unbrauchbar werden. Mit Riicksicht
hierauf sollten die auf einer Maschine zur Yer-
wendung gelangenden Forinkasten annahernd
gleichen Flacheninhalt aufweisen; das ist aber
nicht immer durchfuhrbar.

In inanchen Gegenden haben sich auch be-
stimmte FormkastengrijOen eingebiirgert, die in
allen benachbarten, gleiche Gufistiicke her-
stellenden Giefiercien yerwendet werden, z. B.
in Berlin die Kastcngrijfie 565 x 410 min 1 W.,
in der Gcgend von Velbert und Elberfeld die
Grofie 650 x 260 mm, in den Ardennen eine
solehe von 580 x 360 mm 1 W. Ein ersicht-
licher Grund fiir die Wahl dieser Grofien ist
nicht immer yorhanden, und es hat den An-
scheiu, ais wenn die in einer Giefierei fiir be-
stimmte Zwecke erprobte, Kastejigrdfie wahllos
von den anderen ubernommen worden ware.

Aus den yorstehenden Ausfiilirungen geht
zur Geniige hervor, dafi man sehr eingehende
Erwagungen bei Beschaffung von Formmaschinen
anstellen mufi, und dafi es nicht leicht ist, die
richtige Auswahl zu treffen; jedenfalls wird die
Entscheidung bei Beschaffung einer Drehbank
oder einer Bohrmaschine leichter sein ais bei
einer Fermmaschine, deren Wesen trotz der
heute ziemlich grofien Verbreitung noch lange
nicht geniigend in Fleisch und Blut vieler Fach-
leute iibergegangen ist. Diese lassen sich noch
Yiel zu sehr beraten und yertiefen sich haufig
nicht geniigend in den .Stoff, um selbst ent-
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scheiden zu konnen. Wenn heute fiir einen
Betrieb eine Drehbank beschafft wird, so weifi
jeder Betriebsleiter und Meister, ob die ange-
botene Maschine entspricht und was damit ge-
leistet werden kann. Von diesem Standpunkte
sind wir beziiglich Formmaschinen heute noch
weit entfernt. Man lafit sich Maschinen anbieten,
oline genugendeUnterlagen zu geben, und verlangt
Gewahr fiir Leistung, die der Hersteller in yielen
Fallea selbst nur schatzungsweise angeben kann.
Letzterer wird haufig wohl wissen und angeben
konnen, was seine in jeder Beziehung eingeiibten
Leute notigenfalls leisten oder was an anderen
Stellen mit seinen Maschinen geleistet wird.
Es ist ihm aber auch bekannt, dafi die gleichen
Maschinen, in yerschiedenen Giefiereieu arbeitend,

oft bei Herstellung gleicher Teile ganz ver-
schiedene Leistungen aufweisen. Dies IHIngt
mit den Betriebsverhaltnissen zusammen, die

der Hersteller der Maschinen oft gar nicht in
der Lage ist, zu beurteilen. Eine Formmaschin$
ist eben kein Automat; sie richtig auszunutzen,
dazu gehort immer eine gewisse Fertigkeit und
Fixigkeit der Arbeiter. Ein schwerfalliger, aber
kraftiger Menschenschlag wird namentlich bei
Verwendung kleiner Formkasten kaum die gleiche
Leistung erzielen, wie lebhafte, ausdauernde,
wenn auch weniger kraftige Arbeitsleute.
Mogliehst hohe Leistung bei geringen Mo-
dellplattenkosten ist heute das Haupterfordernis,
das an Formmaschinen gestellt wird; diesem
Verlangen gegenuber sind die Anforderungen
an Genauigkeit und Sauberkeit der Abgiisse
manchmal iu den Hintergrund getreten.
Verfolgt man den Entwickiungsgang der
Formmaschinen, so wird nian finden, dafi zuerst
Durchziehformmaschinen (bereits im Jahre 1856)
auftratend. Diese besafien auch schon Ein-
richtung zum Mitformen senkrechter Kerne.
Das Zerreifien der Sandform beim Ausheben
der Modelle fiihrte anscheinend zunachst zur
Anwendung der Durchziehplatte. Erst spater
fand man heraus, dafi gut gearbeitete. Modelle
auch ohne Verwendung von Durchziehplatte aus
dem Sande herausgehen, namentlich wenn sie
mittels Wendeplatte geformt werden. Diese
kam im Jahre 1872 auf und fand dank der
im Jahre 1879 erfundenen Gipsmodellplatte, die
eine wesentliche Verbilliguug der Modellplatten-
herstellung brachte, weiteste Verbreitung. Das
Streben nach Steigerung der Leistung fiihrte
dann zur Einfuhrung der Abhebeformmaschinen
fiir flache Teile sowie zur Anwendung der
hydraulischen Pressung des Sandes. Die Durch-
zieliplatte blieb lange Zeit yergessen oder auf
das Gebiet der Sondermaschinen, wie Zahnrader-
oder Riemenscheiben-Formmaschinen, beschrankt,
bis sie in neuerer Zeit in Form der Abstreif-
*) Ygl. hierzu St. u. E. 1910,

1T. Okt., S. 1743.
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platte zur Steigerung der Leistung wieder in
Aufnahme kam. An Stelle des Pressens ist fiir
hohere Teile dann noch die Ruttelformmaschine,
ais letzte Ersclieinung auf diesem Gebiet, mit
Erfolg eingefiihrt worden. Keines der bereits
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bestehenden Systeme ist durch diese Neuerungen
vollstandig verdrangt worden, jedes wird lieUte
noch neben denselben seinen Platz behalipten,
wenn die richtig ausgewahlte Maschine am
richtigen Platze Yerwendung ftndet.

Umschau.

Neues Duplexverfahren.

Das bisher ublicho Duplexverfahren unter An-
wendung des Elektroofcns bestand darin, daB der Einsatz'
im Martinofen oder in der Birne Jorgefriscji] und dann
im Elektroofen fortiggemacht wurde. Im  Gegensatz
hierzul) schmilzt die Westf Steel Casting Comp. in Clove-
land den Einsatz im sauren Elektroofen und yerblftst das
Materiat dann weiter im Konverter.

Neben zwoi Kuppelofen stelien dom Werk drei Kon-
verter zu 2 t mit soitlicher Windzufuhr zur Verfugung.
Da-s Materiat wurde frulier wie ublicli im Kuppelofen
eingeschmolzen und im Konverter auf Fer)>igmaterial
verarbeitet. Bei zuiehmendor Verteuerung des fur diesen
Arboitsyorgang benotigton schwefolreinen Einsatzes ging

dus Werk zum elektrischen Sehmelzen iiber, wozu ein
3-t-Snyderofen mit saurer Zustellung aufgestellt wurde.
Abb. 1laBt oino eigentumlicha Neuerung an diesem Ofen,
das kippbara Gewolbe, erkennen, wodurch das Einsetzen
vcreinfacht und die hierzu benotigte Zeit bedeutend ver-
kurzt wird. Das ganza Gewolbe wird zuerst durch
Schraubenwellen und Handrad angehoben (vgl. Abb. 2)
und dann nach ruckwarts gekippt; das Anheben soli ein
Aufsetzen der hinteren Gewijlbekante auf die ruckwartige
Ofenwandung verhindern. Zur Verminderung der Ge-
wolbekosten werden Versuche gemacht, dasselbe aus
Ganister zu stampfen; eine derartige Decke wird zuniichst
kurzo Zeit an der Luft und dann in einem besonderen
Ofen getrocknet.

Der ArbeitsprozeB verlauft folgendermafien: Der
Einsatz wird unter moglichst geringor Osydation im
Elektroofen . eingeschmolzen; die Zusammensetzung isfc
in Abhangigkoit von dem jewoiligen Marktpreise ungefahr
folgende:

275 kg Roheisen,
1000 kg Trichter und GieBabfalle,
750 kg Schmiedeschrott,
15 kg 70prozentiges Ferromangan,
20 kg 50prozentiges Ferrosilizium.
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Der Einsatz enthalt ungefahr 0,60 % Kohlenstoff.
uiter 0,030 % Schwefel und Phosphor, 0,65 % Silizium,
0,40 bis 0,60 % Mangan. Hat die Schmelzung die notigo
Hitzo erreiclit, so wird sio in die Pfanno abgegossen,
gewogen, in den Konvertcr oingofullt —und verblasen.
Die Blasezeit betragt nur IOMinutcngegoniibor 18 Miniiton,
wenn der Einsatz im Kuppelofen vorgcschmolzen wird.
Dio Zusatze, Ferrosilizium (12 %), Ferromangan (30 %)
und Spiegeleisen (18 %), werden in einem doppelwandigen
Oelofen geschmolzen und in den Konverter oingofullt;
boim AbgieBen in die Pfanne wird néchmal mit Ferrotitan
osydiert. Das Yerfahren soli folgende Yorteile habon:

1 Keine Schwefelzunalimo
ofenschmelzen.

durch das

AbMIStonsj S.  YorrSchtnng mm Helien nnil Kippcn der Gewfilbe.

2. Geringe Einsatzkosten dureli Yerwendung mog-
lichst billiger Schmiedeabfalle und Drehspane gegenuber
dem teuren phosphor- und schwefelarmen Roheisen. Die
hierdurch erzielte Ersparnis soli die hoheren Sehmelz-
kosten wieder wettmachen.

3. Der Abbrand betragt nur 6 % beim Yorbla®on
des im Elektroofen ersehmolzenen Materials, gegenuber
20 % beim Sehmelzen im Kuppelofen mit nachfolgendem
Verblasen, da der flussige Einsatz aus dem Elektroofen
bedeutend weniger Silizium und Kohlenstoff enthalt und
die Blasezeit infolgedessen auf die Halfte beschrankt
werden kann. Die Yerlusto im Elektroofen betragen
1,5%, so daB die Gesamtverluste beim neuon Duplex-
verfahren 7,5 % gegenuber 20 % bei dem bisher ublichen
Yerfahren betragen.

4. Die Kosten werden weiter dadureh verringert, daB
durch Anwendung der Birno die Gruamtschmelzzeit gegen-
uber dem reinen Elektroschmelzen um eine Stundo ver-
kurzt wird, da der Einsatz nur |11/, Stunden im Elektro-
ofen bleibt, gegenuber 21, Stunden. Beim Fertigmachon
eines Stahlgusses mit 0,25 bis 0,30 % Kohlenstoff im
Elektroofen ist die Warmeaufnalime infolgo des hohen
Schmelzpunktes eine weitaus groBere ais beim Ein-
sehmelzen des Materials fur die Birne mit 0,0 % Kohlen-
stoff, so daB auch hierdurch eine Kosten- und Zeit-

Kuppel-
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ersparnia eintritt. Zeitersparnia wird auch dadurch erzielt,
dali der Stahl im Elektroofen nicht auf einen beatimmten
Kohlenstoffgehalt gebracht zu werden braucht.

Hierzu sei bemerkt, dafi dieso Umkehrung des bisher
Oblichen l)uplcxverfabrens nur in seltenen Fallen wirt-
sehaftlich durohfuhrbar erscheint. Dio schwache Seite
des Elektroofena ist bekanntlich in seiner Anwendung
ais Einschmelzapparat zu aehen, da im allgemeinen din
Schmelzkostern im Flammofen oder im Kuppelofen bo-
deutend geringer sind ais im Elektroofen. Nur dort, wo
gowohnlieher BrennBtoff sehr teuer ist und die Strom-
kosten sehr billig sind, kann der Elektroofen erfolgreich
mit dem Flammofen oder Kuppelofen ala Einschmelz-
apparat in Wettbewerb treten. Der Hauptvortell des
Elektroofens, speziell des Lichtbogenofens, iat bekanntlich
der, dafi sowohl das Stahlbad, ala ganz besonders auch
die Schlacke bei neutraler Ofenatmospharo naeh Belieben
mehr oder weniger uberhitzt werden konn&i; erat hier-
durch werden dio Reaktionen moglich, dio die Qualitats-
yerbesserung dea Stahle8 herbeifuhren. Dio obigen Aus-
fuhrungen sind insofern beachtenawert, ais sio eine weitere
Mogliehkeit der Anwendungsweiso des Elektroofens zeigon;
praktisch und wirtschaftlieh wird ein derartiger Betrieb
jedoch nur unter ganz bestimmten, anormalen Verhaltnissen
durchfuhrbar aein. K. Domhecker.

Deutsche Industrle-Normen.

Der Normenaussehufi ver8ffentlicht in Heft 8,

3. Jahrgang, seiner Mitteilungen folgende mNormblatt-

untwtirfe:

(Entwurf 1)

DI-Norm 194 Hangeboeke zu Stehlagern fiir Trans-
misaionen imeh DI-Norm 118.

DI-Norm 197 Spannungen elektrisoher Anlagen unter
100 V. Fachnormen des VDE.

DI-Norm 250 Normalradien, Normalgbsohriigungen.

DI-Norm 254 Normalkegel.

DI-Norm 405, Bl. 1 u. 2 Kordelgewinde.

Aus Fachvereinen. 40.
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DI-Norm 451 Einsteckschlq.fi fiir stumpf-") Machnormen
einlicgende Innenturen. ( des
DI-Norm 452 Einsteekﬁchlofi fiir  iiber-( Ba
. X *Bauwesens
pfaizte Innentiiren. 1
DI-Norm 475 Normalsohliisselweiten.
DI-Norm 490 StatdvBtabe fiir Stativplat--]
ten aus Gufieisen. Faohnormen
DI-Norm 491 Stativstabe fiir Stativplat- des
ton aus Porzellan. Vereins
DI-Norm 492 Rechteckige Stativplatten Deutsoher
aus Gufieisen. Firmen
DI-Norm 493 Rechteckige Statiyplattcn fiir
aus Porzellan. Labora-
DI-Norm 494 Rundo Stativplatten aus toriums-
Porzellan. apparate
DI-Norm 495 Stath-dreifiifie.

Sonderdrucke der Entwiirfe mit Erliiutorungen aind
gegen Bozahlong von 50 Pf. fiir daa Stiick von dor
Gosehaftsstelle des Normenausschusses der deutschen In-
dustrie, Berlin NW 7, Sommerstrafio 4a, zu beziolien.
Um Mitteilung der bei der Priifung sioli ergebenden
Einwiindo bis . Juni 1920 wird gebeten. Fiir
Faohnormen des Bauwesens ist dio Einapruchsfrist auf
den 1. Juli 1920 fostgesetzt.

Im gleiehen Hoft werden aufierdem die gouehmigten
Normbliitter
DI-Norm 28, Bl. 1 bis 5 Zeiohnungen: Stiiekliste und

Sehriftfeld, Getrennte Stiiekliste,

DI-Norm 99 Kugelgriffe,

DI-Norm 115 Sohalenkupplungen,

-DI:Norm 119 Hiingelager fiir Transmissionen,

DI-Norm 121 Rillen der Hanfsoilsoheiben fiir Trans-
missionen,

DI-Norm 186 Keulengriffe mit drehbarem Ballengriff,

DI-Norm 193 Mauerkasten zu Stehlagern fiir
missionen naoh DI-Norm 118
Yorbffentlicht.

Die endgiiltig genehmigten Normbliitter werden auf
weifiem und pausfiihigem Papier hergestellt; sie konnen
von obengenannter Geseh&ftsstelle bezogen werden.

Trans-

Aus Fachvereinen.

American Foundrymen’s Association.
(ScMuB Ton Salta 800.)

Von <len Vortriigen in der Gruppe StahlguB
ist beachtenswert der von A. E. White, Mitgiied der
Ingenieur-Abteilung- an der Univeraitat Michigan

Ueber die Bewertung des Schwefels im StahlguB’).

Der Verfasser beabsichtigt, keine neuen Gesichts-
punkto uber den EinfluB des Schwefels zu bringen, er
erstrebt yielmehr eino sorgfiiltige Ueberwachung aller
derjenigen Herstellungsyorgange, welche die Gute des
GuBstahla beeinflussen. Von vyielen Fachleuten wird
gesagt, daB Schwelelgehalto von mehr ais 0,04 bia 0,05 %
unerwiinschte Eigensehaften erzeugen, andere dagegen
halten solche und doppelt so hohe Schwcfelgehalte im
Stahl fur unbedeutend. Die meisten dieser Arbeiten be-
ziehen sich jedoch auf den Sehwefel in gewalztem und
geschmiedetem Stahl, und nicht im StahlguB. Zwischen
diesen beiden Arten besteht nach Ansicht dea Verfassers
aber ein groBer Unterschied.

Folgende fiinf Umstando beeinflussen die Gute des
Stahlgusses: konstrukziver Entwurf, Zusammensetzung,
Formyerfahren, Schmelzverfnhren und Ausgluhen. Hinj
aichtlich des Formverfahrens ist von Bedeutung, ob in
nasser oder getroekneter Form gegossen wurde, ferner die
Art der Luftabfuhrung, Abmessung der Steiger, GieBart,
Kernbeschaffenheit und GieBdauer. Beim Schmelzyer-
fahren ist yon Bedeutung, ob die Ruckkohlung in Ofen,
Birne oder Pfanne erfolgt; auBerdem die Anzahl der
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Gusse aua einer Pfanne, GieBtemperatur usw. Beim
Gluhyorgang ist auf eine uberall gleichm&Bige Temj)eratur
zu achten, auf die Zeit bia zum Erreichen der Gluhtempe-
ratur und die Abkuhlungsdauer, ferner auf Gleichartigkeit
der joweils zu gluhenden Stucke, auf die Abmesaungen
des Ofens, ob kleine Stucke in einem fur groBe Teile be-
stimmten Ofen gegluht werden oder umgekehrt, ob oxy-
dierende, reduzierende oder neutrale Flammen yorhanden.

Der konstruktiyen Ausfuhrung der GuBstucke wurde
zuzeiten viel zu wenig Aufmerksamkeit zugewendet, es
mangclte an der Rucksichtnahme auf die Veranderung des
Metalls beim Uebergang yom flussigen in den festen Zu-
stand. Neuerdings ist infolge engeren Zusammenarbeitens
zwischen Konstrukteur und Huttenmann Beaaerung zu
8puren. Dem Yerbraucher von StahlguB, dem die Mog-
lichkeit zur Beurteilung der fachmannischen Heratellung
fehlt, sind durch chemische, phyaikalische und metallo-
graphische Untersuchungayerfahren die Mittel in die
Hand gegeben, um uber die Gute des Stahlgusses ent-
scheiden zu konnen.

Der Yerfasser redet sodann einer groBeren Beach-
tung des Gluhyorgangea daa Wort. Manche GliihofeB
erwecken den Anschein, ais ob dem Erbauer zum Fest-
halten der Warme lediglich Mauer, Boden, Decke und
Kanale maBgebend gewesen waren. Er yerlangt die Er-
zielung richtiger Verbrennung, Priifung der Warme-
yerluste durch Strahlung und den Schomstein, Kontrolle
der Flamme, wissenschaftlicho Temperaturmessung an
yerschiedenen Stellen dea Ofens, in dem Unterschiede
bis zu 180° Yorkommen, haufigere Eichung der Pyro-
meter, sorgfaltige Auswahl yon Stucken ungefahr gleiehen
Querschnitts.
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Wahrend aeiner Tatigkeit ala Aufsichtsbeamtcr des
amorikanischen Heeres ubor die StahlgieBereien ist dom
Redner dio Uoberzougung gekommen, daB die Verwcndung
von StahlguB in bedeutend groBorem Umfang ais bisher
erfolgen konnte, und daB Gehalte von wenigen hundcrtstel
Prozent an Schwefel dabei ohne Bedeutung sind Die
durch Fehler beim Schmelzen, Formen und Gluben ent-
standenen schlechton Eigenschaften sind yielfach groBer
ais die durch eine Schwefelanreieherung um 0,01 bis 0,02 %
veranlaBten.

Wenn, wie gesagt wird, ein hoherer Schwefelgehalt
Hohlstellon erzeugt, so gesohieht dies doch nicht in dem-
selbon MaBe wie durch unrichtiges Einformen, falschc
Luftabfubrung, unrichtige GieBtemperatur, besonders
aber durch unbrauchbare Kerne. Wenn angeblich der
Sohwefel die Sohwindung vergroBert, so doch nicht in
demselben MaBe, wie durch ungeeighete Konstruktion,
falsche GieBtemperatur, zu schnelles Erwiirmen oder Er-
kalten wahrend des Ausgluhens. Auch wird durch Schwefel
dio Festigkeit nicht in dem MaBe yermindert, wie es
durch falsche Abmessungen, zu liociBes GieBen und falsche
Gluhtemperatur erfolgen kann. C. Pardun.

* * *

lin AnschluB an yorstehendon Yersammlungsbericht
sei auszugsweise ein Vortrag von J. R. Hyde vbr der
Ortsgruppe der engtischen GieBereifachleute in Sheffield
gebracht, der die

Reiseelndriicks eines GicBereifachmannes in Amerika

anl&Btich der Tagung wiedergibtl).

Einlcitend wie$ dor Vortragende darauf hin, daB,
wahrend man in England an die Industrie die liochsten
Anspriiche hinsichtlich der Giito ihrer Erzeugnisse stello
und von ihnen verlange, daB sio genau don von der
Admiralitat, dem Kriegsministerium und den beraten-
den Ingenieuren aufgestellten Normen entsprechen, in
Amerika in erster Linie die Erzeugungsmenge in den
Vordergrund zu treten scheine. Er habe das Empfindcn,
ais wenn in England die GieBereien die beiden An-
forderungen yon Giite und Menge in Zukunft besser
in Ueboreinstimmung bringen muBten ais bisher. Die
Tagung sei gewissermaBon oin Spiegelbild des indu-
striellen Entwickiung5stande3 in den Vereinigten Staaten
gewesen. Zwischen 300 und 360 Mitglieder der Fach-
vereinigung waren zugegen, dazu kam eine Anzahl
Giiste, dio durch ihr Erscheinen das Interesse be-
kundeten.

Die Vortrage verteilten sich iiber vcrschiedene
Sitzungstage, drei Vortragssale standen zur Verfugung,
so daB gieichzeitig droi Yortragjgruppen gehalten wer-
den konnten. Neben den Gruppon fiir GrauguB und
StahlguB tagte eino ganz besonders intercssante Gruppe,
die sich narnentlich mit betriobswirtschaftlichen Fragon
besohaftigte. Dio in der letztcren behandelten Themen
waren sehr yerschiedener Art2). Die neuesten arbeits-
sparenden Einrichtungen dienen in den amorikanischen
GieBereien der mechanischen Sandaufbereitung
Drei Maschinen zum-Mischen des Sandes auf GieBereiflur
waren auf der Ausstellung zu sehen. Der Grundgedanke
besteht bei ihnen darin, daB rotierende Schaufeln mit
in der Hohenlage einsteUbaren Achsen auf einem
Rahmen montiert sind, der mit Laufradern yersehen
den GieBereiflur entlang gezogen wird. Da BotonfuB-
boden in den amerikanischen GieBereien sehr yer-
breitet sind, konnen solche Maschinen gut und
sohnell arbeiten. In einer GieBerei in Philadelphia ist
eine doratige Masohino bereits seit mohreren Monaten
in durchaus zufriedenstellendcr Weise in Betrieb.

Formmasohinen werden yielfach auf Radem
montiert und zu den Sandhaufen gtsehoben, um den Sand-
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transport zu ersparen. Weiter fielen yersohiedeno Arten
masohinell, betiitigter Siobo auf. Einige wurden elek-
triSch, andero durch PreBluft betrieben, wobei sich
zeigte, daB dor unmittelbaro Eloktromotorantrieb nur
ein  Viertol bis ein Sechstel der Kraft benotigt
wie der Preflluftantriob, und Betriebsstorungen bei
dem eragtoron seltener waron. Ganz besonders reieh-
haltig waren Formmaschinen jedor Art und GroBe
yertroten. Allerdings waren wesentliche Neuerungen
bei ihnen nicht zu yerzeichnen, bis auf eino, die darin
bestand, daB dor Sand in dio Form geschleudert oder
geworfen wurde, und zwar mit solohor Wucht, daB
sich ohne weiteres Stampfen eine geniigend dichto
Kastenfiillung ergab. Hydo befUrchtet allordingB, daB
Abnutzung und Betriebsstorung bei dieser Art der Form-
herstellung einen wichtigen Faktor der Betriebskosten aus-
machen. Riittelf orm maschinen werden mehr und
mehr dureh,Daumenwellen in Verbindung mit Elektro-
motoren betrieben ais durch PreBluft, aus demselben
Grunde wie dio Sandsiebe. Kernolsorten und gut aus-
gestattote Korntrockenofen waren in groBer Zahl yor-
handen, und neuerdings finden sorgfiiltig gearboitete
Metallkernkasten weitgehende Verwendung. Ferner
waren Prefiluftwerkzeuge, yersehiedonc Systeme elek-
trisoher Schmelzofen und elektrische Sehweifieinrich-
tungen, davon einige von nouartig”r" Anordnung, ausge-
stellt. Besonders fiel eine reichhaltigo Sammlung von
Kernbiichsen auf, namontlich fiir den Motorenbau.
Hydo schreibt der ausgodohnten. Verwondung dor Kern-
buchsen den Hauptgrund fur dio erfolgreicho Massen-
erzeugung yon Motorwagon in Amerika zu.

liydo hatte sich zur Aufgabo gemacht, besonders sich
dariiber KlJarheit zu yerschaffen, wio die Amerikaner
ihro Massenerzougung organisieron. Es seheint
ihm, ais wenn sie dieselbe dadurch erzielen, daB sio dic
Prozesse in kurze Arbeitsstufen zerlegon, die leicht
erlernbar sind, und diese wiederum moglichst meehani-
sieren, um sie unabhiingig yon der Geschicklichkeit
des Arbeiters zu machen. Eine bis ins einzelne
gehendo Aufsicht konnte er ais weitero Besonderheit.
beobacliten. Die amerikanischen GioBoreifachlento, und
namentlich die Mitglieder der Vereinigung, scheinen
ihm freimiitiger bei der Veroffentlichung ilirer Er-
fahrungen zu sein ais dio engtischen. Es wurden
weitgehende Mitteilungen gemacht uber Kosten, Be-
triobsYerfahrch usw. Man suchte sich gegenseitig zu
fordern und im eingehendsten Mcinungsaustausch die
Erfahrungen bekanntzugeben im Interesse des Fort-
schritts und der Entwicklung des GieBereiwesens.

Dio Ausstellung lieB deutlich die Groflo der

.GieBeroiindustrie in den Yereinigten Staaten erkennen

sowio die zwecks Massenerzeugung angewendeton Be-
triebsyerfahron und dio Wirtschaftlichkeit allcr Ma-
schinen bewahrter Bauart. Leider hat os Hydo yerab-
siiumt, sich nach der Lebensdauor der in Dauerbetrieb
stehendon Masdiinen zu erkundigen. Die moisten sind
indessen leicht und einfach gebaut; so besteht in
Amerika zweifellos das einfaohsto Reparaturverfahren fiir
oine Maschine darin, daB man sio, wenn sio schadhaft
geworden ist, beseitigt und eino noue anschafft.

Was die wesentlichsten Bestandteilo des amerika-
nisohen GesohSftes anlangt, so zerfallen dietelben nicht,

wie in England, in die beiden, Kapitat und Arbeit,
sondern in drei, Kapital, Arbeit und Organisation,
und zwar ist dio letztero die wichtig3te. In einem

Lande mit solchen Gelegenheiten zu Fortschritt und
Entwicklung kann sich ein Mann von Initiatiye bald
aus der Arbeitsstufe hervorheben und sich der Organi-
sation zuwenden, wo er yermoge seiner Ersparnisse
und Bonusse bald auoh ein Interesse am Kapital ge-
winnt.

’) Nach The Foundry Tradc Journal 1920, Febr., Die Motorwagenindustrie bot, weil sie neu ist, die
S. 133. weitestgehende Gelegenheit fiir eino wohl yorbereitete
2) Leider berioliten die amerikanischen Fachzcit-und gut durchgefiihrte Massenerzeugung. Z. B. wird

sohriften hieriibor nichts Nahercs. Die Sehriftleitung.

der Cheyrolot-Wagen mit 720 Stiick je Tag gebaut,
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der Binek-Wagen mit 500, der Dodge-Wagen mit 400
und der Ford-Wagen sogar mit 3000. liydo weist dcm-
gegeniibcr auf die geringe Erzeugungsziffer dor eng-
lischen Autofirmen in den zwolf auf den Waffonstill-
Btand folgenden Monaten hin. Seine Landsloute moeh-
ten sich selbst fragen, warum das so sei.

Yerschiedene Griinde hierfiir gibt os, in erster Linie
sei aber das Geheimnis des Erfolges in dem prazisen In-
einandergreifen der einzelnen Teilo der We r ksta 11 s-
und Bureauorganisation zu suchen, durch
das dio Hemmnisso dor Werkstattsproduktion, dio den
Gang dor Erzeugung aufhalten, beseitigt werdon. Hat
z. B. das Zeichenbureau ein Wecrkstiiek entworfen,
dessen Herstellung in der gezeielmeten Form der
GieCerei Schwierigkeiten bereitet, so wird es eben
entsprechend geandort, ohno dali dadurch das Bureau
eine Einbufle an Autoritat erleidot. Alle Zeichnungen
werden mit einer ,Zeittafel" versehen: dio einzelnen
Personen, aus denen sich die Betriebsfiihrung zu-
sammensetzt, sind hinsichtlich des ihrer Aufsicht unter-—
stehenden Teiles des Arbeitsgangcs dafiir Yerantwortlich,
dali die betreffenden Arbeitszeiten,. innegehalten werden.
Arbeitet eine Werksabtcilung unwirtschaftlich, sokopimen
ihr die andern zu Ililfo oder man wendet sich an
einen auBenstehendon Sonderfachmann. Solche gibt es
in der amerikanischen Industrie in ausgedehntem Malie.
In der Giolierei ist os gewohnlieh ein erfahrener Prak-
tiker. In England pflegen solche Sachveratiindigo meist
reino’ Theoretikcr zu sein; driiben holt man sieli einen
tiichtigen Mann, der ,etwas vom Sandhaufen" ver-
steht und den Former beurteilen kann. Er arbeitet
ganz freundsehaftlich mit dem Betriebsleiter zu-
sammen.

Das,Studium der Botriebsfuhrung, so fiilirt Hyde
fort, wSre unvollstandig, wollto- man es nicht auch
auf dio Arbeitcrfragen ausdehnen, dio zu losen sind.
Der Arbeiter wird in den Voreinigtcn Staaten fast
gloichniEflig hoch bozahlt nach dem Stilcklohn- oder
naoli einem Bonussystem, dio bobo Fertigungszifforn
bei entsprechondem Verdienst bezweeken. Die Lohn-
systeme berulien in dem amerikanischen Streben, den
Arbeiter in dio Lage zu versetzen, in der er das
Besto aus sich selb8t und fur sich selbst leistot. Ist
oine mittlerc Lcistungsziffer festgesetzt, so ist der
korperlich oder geistig tuchtigero Arbeiter m <ler
Lage, durch cntsprechend groCerp Leistungen sein
Einkommen zu erhohen. Es ist fraglos riehtig, dali
das Zerlegen der Arbeitsgange in kleine Teile dazu
fithrt, dafi dio Anspriiche, die an don Teilarbeitcr
zu stellon sind, heruntergeben. Infolgedessen benotigt
der amerikanischo Gieflereiarbeiter kaum ein Viertel
der Kenntnisse, dio von einem englischen Former ver-
langt werden. Die Ergebnisse sind trotzdem, was die
Erzeugungsmenge anbetrifft, vollkommen zufrieden-
stellende, da die Verantwortlichkeit der Ueberlcgung
und der Besehaffung der Arbeitsmittel fahigen Kopfeu
iibertragen ist, derefn Aufgabe es ist, jede Arbeit sorg-
faltig zu analysieren und in Stufen zu zerteilen, deren
Folgo hiiufig auf gedruekten Kartcn festgelegt wird.
Dieso Arbeitskarten dienen dem Arbeiter ais Richt-
sehnur bei seiner Tatigkeit. So crfolgt das Mischen
ilos Sandes maschincll uiid, soweit ais moglich, nach
Normalmischungen, uud grofie Sammclbehalter fiir die
einzelnen Normalsande sind allgemein in Gebraueh.
Sobald die Form dio Maschine vorlasson hat, worden
dio Kerne eingesetzt, und es erfolgt da3 AusgieCen meist
auch mit Normalgattierungen. So werden auch dio
Mifihclligkeiten, dio dadurch entstehen konnen, dali
der Former bis zum Fertigstellen des Rohgussos fiir die
Ausfiihrung des Guflstuckes verantwortlieh ist, beseitigt.

In einer der besuchten Gigflereien wurden ’gerade
Gufistiicke angefertigt, dio iihnlich denen der Hydeschen
GieCerei waren. Hyde stellte fest, dafi in neunstiindiger
Arbeitszeit iiber zweimal so viele Formen je Mann
erzeugt wurden wio bei ihm. Die Formkoston in
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Amerika betrugen daher nur 60 op von denen iii
Sheffield. Ein Teil der ubrigbleibendon 40 do muli
zwar fiir dio arbeitsparenden Einrichtungen aufge-
wendet werden, aber trotzdem arbeitet dio amerika-
nischo GieBerei bei don hohen Lohncri und der groBeren
Fertigung billiger ais dio Sheffielder. Der Yerkaufs-
preis von AutemobilguB, vergiiohen mit dem in Eng-
land ublichen, bewcist das gleichfalls, ebenso dio der-
zeitigen Preise von Maschinenbauerzeugnisson, wio Loko-
motiven, stationiiren liesseln und Automobilen. Alle
dieso Dingo sind in Amerika billiger zu haben ais in
England.

Auch der englisehe Fachverein musse Schritto tuii,
um die Verbesserung der Arbeitsbedingungen in den
Werken in die Wego zu leiten. Die Einfiihrung von
arbcitssparenden Maschinen, dic man theoretiseh so
sehr begriifit habe, miisso verwirklicht werden. Die
milhsame Handarbeit des Arbeiters miisso verschwinden,
das Leben der Arbeiter in der Werkstatt miisso wenigor
anstrengend gemacht werden, wenn es aucli viel-
leicht infolge der Normung der Arbeitsverfahren etwas
eintoniger werde. Er erinnert an dio Zoiton, in denen
man dio Pfordo ais zweckmafligcs Kraftmittel fiir
Sehienenwagen ansah, und doch werdo heute -niomand
daran denken, ein Pferd fiir diese Zwecko zu bonutzen,
wenn es sieb um schnollecn Vorkohr handle. Er sei
sicher, dafi inancho Auffassungen uber Arbeitsver-
fahren und Entlohnung eino Auffrischung wohl wver-
triigen, ohno dafi man sich etwas vorgebe, wohl aber
wiirde man an wirtschaftlioher Leistungsfahigkoit da-
bei gowinnon. Dann konne man dio gewonneno Zeit
der Muflo, don Erholungen widmen, dio das Leben
erst lebenswert machen. Der alto Spruch ,Arbeito
wirklich, wenn du bei der Arbeit bist, und spielo wirk-
lich, wenn du beim Spici bhisfc* werdo nuch eine gesundo
Grundlage fiir ein gedcihliebes industrielles Leben bilden
miissen. Man miisso sein Haus jetzt in Ordnung bringon
und lernen, sich auf sioh selbst und nicht auf dio
Regierung zu verlasson. Es werde immer davon ge-
redot, dio Zeit dor Spezialisierung und Massonerzeu-
gung sei gekommen, und er miisso sagen, dafl viele,
dio in der Presse iiber dieses Thema sclirieben, nur
eino geringe Kenntnis von desson ungemeiner Bedeu-
tung besaflen. Man diirfo ,dio ungehoure Kloinarbeit
und unermiidlicho Arbcitskraft nicht vergessen, dic
allein aufzuwenden seien; um aus einem Untcrnehmen
dic normale Erzeugungsziffer herauszubringen, fiir die
es gegriindet wurdo, wenn man von Massenerzeugung
redo. —

An den Yortrag sehlofl sich eine ausgedehnto Aus-
sprache, in der ein Redner auf das amerikanischo
Bureau of standards liinwies, das driiben die Tatig-
keit des englischen nationalen physikalischen Labora-
teriums ausiibo. Bei seiner Anwesenheit in Amerika
habe er feststellen konnen, dafl dieses Institut mit
zehnnial so reichen Geldmitteln untcrstiitzt werde wie
das englisehe Staatslaboratorium. Das Bureau sei dic
hochsto Instanz fiir allo Fragen, die sich auf die physi-
kalischen und mechanisehen Eigenschaften aller Mo-
tallo erstreekten, und das englisehe nationale physika-
liselie Laboratorium habe dieselbe umfangreiche Tatig-
keit wio das Bureau of standards in Amerika aus-
zuiiben. Die britischo Regierung liabe jetzt das La-
boratorium iibernommen, und er hoffe, dafl os fiir seine
Zwecke nunmohr mit hinreichenden Mitteln unterstiitzt

werde, ebenso wio das amerikanische Institut. Was
dio Massenerzeugung angohe, so scheinc es ihm, ais
konne man alles dazu Notige in das Wort ,Aus-

riistung" (equipment) zusammenfassen. Wenn die betr.
technifohen Sarhver.itandigon eino erfolgreiche Massen-
erzeugung einzurichteu hatten, so sollten sie der Werks-
ausriistung und dor mechanischen Seite des Problems
groflere Aufmerksamkeit zuwenden, sonst wurden sie
nicht ans Ziel gelangen.



29. April 1920.

Ein anderer Redner bemerkte, es ser nicht zwcifcl-
haft,< dafi dic Massenerzeugung auch in England
kommon miisso, wenn nicht die englische Industrie in
das Hintcrtrcffen gelangen wolle. Auch gebo er zu,
daB das Geheimnis der Massenerzeugung in dor Aus-
riistung liege. In der Automobilindustrie konne, weil
wio im Anfang ihrer Entwicklung stehe, die Einfiihruyg,
derselben am leichteSten orfolgen, leiohtor ais z. B.
in der alten Shcffielder Stahlindustrie mit ihrem
Mangel an raumlichcr Aufdehnungsmoglichkoit. Be-
ziiglich der Eormmaschincn richtoto er an don Vor-
tragenden dio Frage, ob sio von gelornton oder unge-
lernten Arbeitorn bedient wurden und ob an ihnon auch
Frauen arbeiteten.

Von anderer Seite wurde darauf anfmerksam ge-
macht, daB der amerikaniseho Unternehmer beim Neu-
bau einer Fabrik odor einor GieBerei von ganz andoren
Gesichtspunkten ausgcho wio der englische. In orator
Linie sei es in Amerika dor Finanzmann oder ein or-
folgreicher Betriebsleiter, der dio GieBerei fiir einen
ganz bestimmten Zweck erbauo mit der alleinigen Ab-
sicht, eino gewisso Yerzinsung seines Geldos mit ihren
Einriditungen zu erzielen. Ein solchor soi nicht an
einen bestimmten Ort gebunden. Es sei eine bekannte
Tatsache, daB die amerikanischen industriellen Werke
auBerhalb des Weiehbildes der Stadte liegen, so dafi
ihnen dio Moglichkeit bleibt, sich jo nach Bediirfnis
auszudelmen. An Giite atanden dio amerikanisdien
Industrieerzeugnisse den englischen mit wenig Aus-
nahmen nioht nach, und wenn man von einem groBen
Prozcntsatz fehlerhafter Stiicko hiire, so liogo das an
der groBen Erzeugungsziffer. In England steliten
sioli ebenfalls Fehl- und Wraekstiioke hauptfachlich in
Zeiten hochaten Beschaftigungsgrade3 ein.

Von einer Seite wurdo angofragt, ob dio Amerikaner
sich schon bis zu einem gewiasen Grade fiir dio Be-
ilutzung der Kippform- oitor der Wendeplattenform-
maschine entsdiieden hatten. Dio Englander wendeten
bereits Formmasdiinen bis zu 4-t-Stiicken an. Der
Fragesteller personlich lialt auch die elektrisch bo-
triebenen Riittelfformmaschinen fiir besser, indesson be-
reito die Uebersetzung ins Langsame von der Motor-
wello zur Maschinenwollo durch Zahnrader Schwierig-
keiten. Bei griinem Sand wurden schon bei 20 bis
30 Riittelstofien die Formon oft zu fest. Seiner An-
sicht nach spielo bei der Massenerzeugung dio Aus-
riistung der GieBerei nicht dio Hauptrolle, wenngleieh
ihr natiirlich ein groBer EinfluB wohl beizumesson sei,
wichtiger sei vielmehr das Aufsichtssystem. Er keime
Formereien, in denen Maschinen Vorwendung finden,
trotzdem giibc ca dort Leuto, die mit Handarboit, mobr
leisteten ais die Maseliinen, einfach deshalb, weil die
Aufsicht bei der Auswahl der Formkasten fehlte. Der
GieBermeister der heutigen Zeit habo ein viel zu
groBes Aufsiohtsfeld. Schon die Aufsicht iiber den
Pormmaschinenbetrieb nelune die gaiizo Zeit eine8 Be-
amten in Anspruch. Seiner Auffassung nadi musse eine
viel weitergehende Unterteilung der Betriebe yorge-
nommen werden, und jede Abteilung musso ihre be-
sondere Aufsicht haben.

Massenerzeugung, so meinte ein andoror Redner,
sei nicht eher inoglich, ais bis Kapitatiit und Arbeiter
in der Handhabung dos Produktionsprozesses sich ge-
einigt hatten. Der Hinweis auf den Schrotthaufen sei
sicher allen GieBeroifachleuten interossant gewesen, da
man "haufig in der Praxis beobachten konne, daB man
sich zunadist uberlege, wie man eine Sache iiberhaupt
anfassen miisse, und dann erst, wio man sio anfassen
musso, damit sio gut werde. Wurde man die gomachten
Erfahrungen systematisoh sammeln, sie aufzeichnen und
normen, so wiirde manctier Zeitveriust vermieden werden.

Ein Zuhorer, der die amerikanischen Verhaltnisse
aus eigener Ansa' luung kennt, betonte, der Haupt-
‘grund des Erfolges der amerikanischen Industrie sei
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dio Massenerzeugung. Zuerst werde die Arbeitszoit fur
ein Werkstiick festgelcgt, wobei ein gute3 Einvernehmen
zwischen dem Aufsolier oder Vorarbeitor und dem
Arbeiter am Werkstiick zu beobachten soi. Durch
diea gegenseitige * Einvernelunen soi 03 moglidi, dio
Hoho des Stiicklohns festzusetzen, nachdem man sich
ilber dio Dauer der Arbeit am Werkstiick klar go-
worden sei. Gelangt ein noues GuBstiick zur Anferti-
gung, so wird €3, jo nachdom, dom Hand- oder Ma-
sdiinenformer Ubertragon, und 03 werden wiodor zu-
nachat dio Zeiten fur jedo Arbeitsstufe festgolegt.
Die Werkstattsleitung setzt in den Aufsehor da3 Vor-
trauen, daB or diese Zeitfestsetzung nuch bestem Wisson
und Gewisson vornimmt. Dann kanie noch etwas hinzu.
Der englisdio Arbeiter wollo im allgemeinen niehts
davon wisson, daB man ihm sago, wio or eino Arbeit
anfassen miisse. Der amerikaniseho bekommt eino Karte
mit genauen Arbeitsanwcisungen. Es wird nadi dom
Taylorsystem gearbeitet mit mogliehster Vorkiirzung
dor Handgriffsbcwegungen. Es treffo nicht zu, daB in
Amerika alles nach dom Stucklohn3ystem arboito. Oft
sei der Bonus oingefiihrt, und man vorstiindige sieli
mit dem Arbeiter iiber besondere Werkstiioko, weil
diese haufig nur einmal ausgefiihrt wurden, so daB
sich eine Stuckzahl fiir eino Zeiteinheit nicht auf-
stellon lasse. Auch zwischen don englischen und
amerikanischen Fadivereinon bestehe ein Untersehied
insofern, ais die letzteren haufig Auskunft bei don
Giefiereien orbaton und orhielten. Allerdings miisso man
nidit jede Auskunft ohno weiteros fiir riditig hin-
nehmen.

Auf weitere Anfragen bemerkto Hyde, dio GioBe-
reien in Nowyork, Philadelphia und anderon Platzen
in der Nahe der Kiiste ahnelten donon in Sheffield,
weil sie vor etwa 100 Jahren erbaut wurden. Infolgo-
dessen litten sio vielfach auch unter donselben Schwio-
rigkoiten. Das Bureau of standards verdanke seiner
Ansicht naoh seine Griindung dem Mangel an Uni-
versitiiton in Amerika. Universitaten wio in Shoffield,
Mandiester, Liverpool und anderen Siaiten Englands,
dic dio Industrie in so 'hcrvorragen3er Wciso5 unter—
stiitzen, habo Amerika nicht aufzuweiscn. Hier wart
ein Zuhorer ein, dafi driiben dio Unircrsitéten zahl-
rei¢her seien ais in England und daB sie sieh eines zehn-
mal grofieren Staatszusehusso3 zu erfreuen hatten. Er
sei der Mcinung, daB dio Notwondigkoit, do3 Bureaus
of standard sich aus den groficn Entfornungon dor
Universitiiten Amerikas von cinander erkliiro. Fort-
fahrend crkiSrte Hyde, daB oinigo von don Form-
maschinen, die er ge30hen habe, taglieh 200 t Sand
yerarbeiteten. Sie ko3teten etwa 8200 £, und dio go-
imnnte Mengo sei das MindestmaO, das verarboitet worden
miisse, wenn die Arbeit wirtschaftlioh sein soli. Die
Formmasdiinen in Amerika wurden von ungoloruten
Arbeitorn bedient, aber jedem Mann an der Masdiino
werdo cin Helfer beigegeben. Wenn letztorer kein
Englisch verstehe, so werde ihm eino Karte iiber-
geben, auf der die Arbeit, die er zu vorrichten hat,
in seiner Mutterspraehe vorgedruckt ist. Henry Ford
sei ca gewesen, der dioso Art der Verstandigung bis ins
kleinsto eingeffihrt habo. Jeder Mann sei auf seinem
Tatigkeitsfelde in der Fabrik Spoziali3t, da er fiir
eino ganz besondere Art von Werkstiicken ausgobildet
werdo. In keiner GieBerei habo or Frauen arbeiten
sehen, wohl in den Kernmachcrcien, Ferner sei in
Amerika bomerkenswert, dafi fiir jedo Arbeit von vorn-
herein ein genauer Arbeitsplan entworfen werdo. Be-
sonders grofie Gufistiicke habe er nicht zu Gesicht be-
kommen. In jeder GieBerei komme das Bonussystem
in Anwendung, im Tagelohn wolle kein Mensch ar-
bciten. Bezuglidi der Aufsicht sei zu bemerken, dafi
darauf geselien werde, dafi jeder Aufsiditsbeamte nur
einen bestimmten Teil der Werkstatt zugeteilt be-
kame. * So brauche man ihn nicht von einem Ende
derselben zum andern zu jagen. Ein Beamter sei nur
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fOr eino Maschinengruppe verantwortlich, so daB ihm
etwa 20 ungelernto Arbeiter unterstellt sind.

Er habe gefunden, daO eino groBe Menge der
Formmaschinen elektrisch betriobon wiirde. Boi einigen
Riittlern hatte man allerdings wenig Erfolg, und er
glaube, dali fur Stahlgufi der ProBluftbetriob vorzu-
ziehen sei. Mit Bozag auf dio Giite der GuBstUcko
konne er nur sagen, daB ihm in Philadelphia die besten
GuBstiicko begegnet seien, die or je gesehen habe.
Dieselben wurden in oiner GieBeroi mit elektrischen
Sandmisclimasohinen zuTausenden erzeugt. Ein Formor
machte dort taglich 140 Formen. Er habo allerdings
dio Abmcssungen dor daboi bonutzton Formkiistcn nicht
festgestellt und konne nur sagon, daB der Sand durch
Rutschen in die Kii;ton gelangfc und daB dor Arbeitor
vom Boginn bis zura Endo dos Einformens sich nicht
von dor Stello riihrt. Gerado hierbei worden in Eng-
land noch viél unnotigo Bewegungen gomacht. Dio
groBe LeistungsfSliigkcit in Amerika sei zum groBen
Teile dem systematischen Aussondern diesor unnotigen
Bewegungen zu verdanken. Auch sei ihm aufgefallen,
daB in don Werkstatten driiben nicht goklatscht werde.
Bei dor GuBputzerei habo er nichts entdecken konnen,
wa$ bessor sei ais in England. Wo die fertigen Stiicke
echleeht waren, lag es daran, daB man nicht ge-
niigend Sorgfalt auf dio Modelle vorwondbto, was
aber nur seiten vorkam.

Der Mann, welclier dio zu leistende Arbeitsstuek—
zahl festsetzt, apiele in den Maschinenfabriken und
GieBereion Amerikas eine groBe Rolle. Derselbo ar-
beita nioht so unvorteilhaft wie sein Kollege in
Sheffield, weil or es verstehe, die richtige Mitte zwisehen
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den Anspriichen des Aufsehors und des Arbeitors zu
finden. Der Wochenyerdienst sei nioht bei allen
Firmen derselbe. Dio Lohmformor fiir dio groBen Stiicko
in den Baldwin-Lokomotiv-Werken verdiencn z. B. zwei-
undoinhalbinalsoviol, wio der sonstigo durchschnittlicha
Tagesverdienst betrago. Der Vorsuchsformor habo mit
dejn Beamten, der dio Leistungsmengo festsetzt, nichts
zu tun. Er besitzo gauz anden) Eigenschaften wie
dieser. BeiHo zusammen sind abor in der Lago, dem
richtigen Mann das richtigo Arbeitsstttck zuzuweisen.
Weiflmotallmodello soien sohr yerbreitet. Zweifellos
seien sio touer, das macht sich abor bezahlt, woil sie
fiir eino sehr groBo ,Anzahl von Formen lango Zeit
benutzt werden. In fast allen GieBoreion seien dio
tagesiiblichen liygienischon Einrichtungen vorhanden,
so daB dio Louto sich wasohen und naeh Arbeitsschlufl
reinigen konnen. Das ist besonders in oinem Lando wio
Amerika mit soinon groBon klimatischen Temperatur-
unterschiedonn unbedingt notwendig. Ein woltoror Um-
stand verdiene nodi Beachtung, daB namlioh dio Werke
in dor Niihe der Bahnen erbaut wurden. In Shoffiold
bauo man dio Fabrikon irgendwohin, in Amerika nioht,
kein Work sei dort ohne BahnansohluB.

Alles sei auf Produktion driiben oingestellt. Er
lioffe, daB England auf dem Gebiote dos GroBschiff-
baues woitor dio Fiihrung bohalto, abor Amorika habe
auch mit dom Schiffbau begonnen. Jetzt seien aller-
dings dio Schiffo, ilio sio bauton, noch von klcineren
Abmossungen, allein or vormute, daB dio Amorikanor
audi diesen Geschaftszwoig in naher Zukunft mit dor
ihnen eigenen Energie woitor entwickeln wiirden.

Jjohse,

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.l)

26. April 1920.

Kl. 7a, Gr. 12, M 63396. Rohrwalzwerk. Maschinen’
fabrik«Sack, G. m. b. EL, Diisseldorf-Rath.

KI. 10a, Gr. 28, G 48238. Vcrkohlungsofen mit
zentralom Abzugsrolir fur dio nioht verdichtoten Destil-
lationsgase. Hermann Graf, Stuttgart, Birkenstr. 7.

Kl. 12e, Gr. 2, P 39130. Verfahren zur elektrischen
Rcinigung staubhaltiger, heifler Gase. Dr. Hermann
Puning, Munster i. W., Neuplatzstr. 26/27.

10. 18b, Gr. 20, S 50935.
stellung ron Ferro-Wolfram-Chrom-Legierungen fur
Sohnelldrehstahle. Henry Livingstone Sulman, u. William
Bowman Ballantine, London.

KI. 18c, Gr. 10, Il 79455. Ofen zum Warmen oder
Gluhen von Blechen, Platinen o. dgl.; Zus. z. Pat. 300193.
Heimsoth k Vollmer, G. m. b. H.. Hannorer.

Kl. 21h, Gr. 11, H 68342. Kuhlsehaoht an elek-
trischen Oefen fur die aus ihnen austretenden heiBen
Massen. Dr. Fritz Hauff, Stuttgart, Gerokstr. 7, und
Prinz Karl zu Lowcnstein, Berlin, Bamberger Str. 57.

KIl. 21h, Gr. 12, S 50669. Maschine zum Schweifien
und Hartloten von SSgenblattem aller Art. Hermann
Spiith, Stuttgart, Silberburgstr. 138B.

Kl. 24e, Gr. 4, D 33692. Gaserzeuger zur Ge-
winnung von Tieftemperaturteor mit einem durch die
Schachtmitte nach unten durchgefuhrten Ableitungsrohro
fur dio Schwelgaso. Deutscher Industrie-Ofcnbau, G. m.
b. H., Berlin.

KI. 24f, Gr. 16jSt 32076. StauYorrichtung fiir das
hintere Endo ron Wanderrosten. L. & C. Steinmuller,
Gummersbach, Rhld.

KI. 49f, Gr. 4, B 85702. Yorrichtung zur Ver-
hiitung der Bodenerschutterungen durch Sehmiedehammer.
Wilhelm Bonzinger, Koln, Gereonshaus.

t) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen
Tage an wahrend zweier Monato fiir jedermann eur Ein-
sieht. und Einspruchserhebung im Patentamto zu
Berlin aus.

Verfahren zur Her

KI. 499, Gr. 3, M 62518. Maschino zur Herstellung
von Nieten, Schrauben u. dgl., boi welohor das von dem
vorgeschobcnen Draht abgescherte Stiick durch den
Messor- und Transportschlitten der Matrizo und dem
Stauchstempol zugefuhrt wird. Meyer, Roth & Pastor,
Koln-Radorborg.

KI. 499, Gr. 3, M 65477. Durch gemoinsamon An-
trieb bewegto Drahtyorschub- und AusstoBvorrichtung fiir
Maschinen zur Herstellung von Nioton, Schrauben o. dgl.
Meyer, Roth & Pastor, Koln-Raderberg.

KIl. 49h, Gr. 1, B 89036. Yerfahren zum SchweiBon
von Kettengliedern, Ringon u. dgl. mittels mehrteiliger
Gesenke. Friedrich Wilhelm Bindel, Hamburg, Sieve-
kingsplatz 3.

KI. 49h, Gr. 1, B 89 511. Vorrichtung zum SchweiCei
von Kettengliedern, Ringon o. dgl. Friedrich Wilheln
Bindel, Hamburg, Sievekingplatz 3.

KI. 80c, Gr. 13, P 36457. Vorrichtung zum Vor
warmen der Verbrennungsluft fiir Schaclitofen. Fa. G.
Polysius, Dessau.

KI. 80c, Gr. 13, R 46737. Selbsttatige Brooh- und
Entleerungsvorrichtung fiir Schaehtofen. Josef Rudolf,
Goéra, ReuB, Prinzenplatz 16.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

26. April 1920.

Kl.'4g, Nr. 738942. Gasbrenner zur Beheizung von
Dampfkesseln. Joli. Lutz, Essen-Brodeney, Holundor-
weg 28. |

KI. 18a, Nr. 738499. Zwangslaufige Fiihrung boi
Kippyorriehtungcn an Gichtaufziigen. Aktiengesellsehaft
Vulkan, Koln-Ehrcnfeld.

KIl. 19a, Nr. 738 640. SchienenstoBklainmer. O. Paa-
sche, Witten.

KIl. 19a, Nr. 738946. Unterlagsplatte fiir Gleis-
sehienen. Georg Kubainski, Kattowitz O.-S., Kirchstr. 2.
imd Josef Chromik, Nickischsehacht b. Schoppinitz, O.-S.

KI. 24a, Nr. 738629. Unterwiidanschlufikasten fOr
Planrostfeuerungen an Flammrolirkesseln. Fa. C. H.
Weck, Dolau-ReuB.



29. Apiil 1920,

KI. 24f, Nr. 738 665. Unterwindwanderrost.
Stcinmiillor, Gummersbach,

KIl. 49f, Nr. 738525. Platten zum SchweiBen von
Metallen. Walther G. Mehlhorn, Schneefcorg i. S.

KI. 80e, Nr. 738802. Selbsttiitigor Kohlenbet-chicker
fiir Ring—, Kammer- und ahnliche keramische Brennofen.
August Sohurnann, Stein b. Konigsbach.

L. &C.

Deutsch-0Oesterreichische Patentberichte.

Nr. 77 108. Walther & Gie., Aktiengesollschaft
in Coln-Dellbruck. Schmie/leisernes Gliihgefdfi mit aus-
gekrépftem Rande zum Einlegen des Beckels.

Nr. 77770. Aktiebolaget Syonska Kullager-
fabrikon in Gotcborg (Schwedon). Aus einer in die
Hdrtelliissigkeit tauchenden geneitjten Bahn oder Rinne be-
stehende VorricMu.iv] zum Bejdrdem von geharteten Ring-
kdrpern aus dem lldrtebade.

Nr. 77 964. Witadimir Khail in Wion. Verjahren
zur Yerhiitung ungleichmapiger Hartung von Stahlhelmen.

Nr. 77329. A.E. G.-Union, Elektrizitats-Ge-
sellschaft in Wion. Herstellung kompakter Kdrper aus
reinem Eisenpulver durchPressen und reduzierend.es Erhitzen.

Nr. 78 592. Hanseatisehe Apparatebau-Gesoll-
schaft vorin. L. von Bremen & Co. m. b. H. in Kiel.
Oberjldchenbehandlung von Eisen- und Stahlicerkstilcken
durch Aufschleudern von Kohlenstoff.

Nr. 78595. Hugo Doinort in Broslau. Herstellung
von Stahl und Flupeisen im Martinofen aus AUeisen (Sehrott)
und gepuhertern jestem Kohlenstoff.

Nr. 78*00. Maschinonfabrik EClingon in EB-
lingen (Wiirttemborg). Verhinderung der Oarschaum-
graphitbildung bei der Herstellung von hochsdurebestandigen
siliziurnhaltigen Eisenlegierungen.

Nr. 78 740. Max Buttor in Auo i. Sachsen. Muffel
zum Glilhen und Einsatzharten von Werkstiicken.
Nr. 7882. Rombaehor Hiittcnwerke, Jegor

Israol Bronn u. Wilhelm Schemmann in Rombaoh
(Lothringon). Besoxydation von FluPeisen mittels Ferro-
phosphor oder phosphorreichem Roheisen (Thomas- Roheisen).

Nr. 78 783. Adolf Sonnenschoin in Witko witz
(Mahron). Erzeugung von pliosphorarmem Ferromangan,
Spiegel- oder Roheisen aus phosphorreichen und mangan-
haltigen Erzen, Schlacken u. dgl.

Nr. 78817. Westdoutsehe Thomasphosphat-
Werke, G. m. b. H. in Berlin. Verfahrenund elektrisch
beheizter Schachtojen zur Geuiinnung von Metallen auch aus
armen Erzen.

Schweizerische Patentberichte.

Nr. 82086. Maschinenfabrik EClingon in EC-
lingon (Wurttemborg). Herstellung von Forinlingen aus
bei der Herstellung von Eisenlegierungen zu vericendenden
Rohstojfen, insbesondere von pulverfdrmigem Ferrosilizium.

Nr. 82820. Friedrich Sohaffor in Leobersdorf
(Oesterroich). Verjahren zur Herstellung von Eisenbahn-
radern aus ManganstaM.

Nr. 82821. Dors. Ver/ahren zur Erzeugung ton ver—
guleten Formstiicken aus Stahl.

Nr, 83007. Dors. Verfahren und Einrichtung zur
Erzeugung von vergutelen Formstiicken aus austenitischen
Manganstahhn.

49
Deutsche Relchspatente.

KI. 18b, Nr. 314 235, vom 4. Juli 1918. Deutsch-
Lu xemburgiaohe Bergwerks-und Hutten -Aktien-
gesellschaft, Abteilung Dortmunder Union, und
Adolf Klinkenberg in Dortmund. Verjahren zum
Betriebe von kippbaren Martinofen mit aus niedrigwertigem
und aus hochwerligem Gas bestehendem Mischga*.

Der Ofeneinsatz w rd zunachst mt dcm aus niedng-
wert gem und hochwertgem Gas bestehenden M Bchgas
normal oxydierend geschmolzen. H crauf w'rd das n edr:g-
wertge Gas gedrosselt und mittels des hochwcrt’gen
Gases in moglichst sauerstoffarmer Atmosphare bei ent-
sprechend hoher Temperatur eine Schlacke von so hoher
Basizitat und Reaktiongfahigkeit erzeugt, daB Phosphor
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und Schwefelausdcm Bade in die S¢hlacke gehen und
m t d eserdurch Abk ppenentfernt werden, ohne daB
gtechzetg der Kol.lenstoffgehalt des Badcs sinkt oder
Zusclilago von Chrom, N.ckel, Wolfram o. dgl. verschlackt
werden.

Kl. .18 a,Nr. 314 263, vom 17.Juli 1918. Zusatz zu
Nr. 310283;ygl. St.'u. E. 1919, S. 1051. Donners-
mmarckh utte,
Oberschlesi -
sche Eisen-und
Ko lilen werke,
Akt.-Ges. in
Hmdenburg,
0.-S. Gasréstojen.
In der Tem-
peraturzono des
Ofens, in der die
Austreibung des
chem sch ‘an das
Erz gebundenen
Wassers stattfin-
det, sind durcli-
brocheno Rutsch-
platten a und
damit gieichlau-
fend darunter lie-
gende Staubfang-
platten b ange-
bracht. Siedienen
dem Zwccke, das
beim Austreiben
des Wassers explo-
sionsartige Auiwallen und SchieBen des Erzes zu ver.
hindern und einen gleichmaCigen Ofengang zu erzielen.

Kl. 24 C, Nr. 314 214. vom 11. Dezember 1917. Jo -
hannes Rothe in Kruppamuhle, Oberschlesion.
GaswechseherUil mit in einem Gehduse heb- und senkbarer
sowie drehbarer Glocke.

Der Fuchskanal a und dio beiden Ofenkanale b, o
sind in der Wassertasse d nebencinander angeordnet und
zwar der Fuchskanal zwischen den beiden Ofenkanalen

D o einander zugekehrten Wiinde der Kanalmundungcn
yerlaufen geradlmg und parallcl m teinander, wiihrond
die auBenl egenden Wande kre shogenform g und porallol
zum Rand der Wassertasse gestaltet sind. D ¢ Umstcucr-
glocke e besitzt einen kre sabschn ttformpon GrundriB
und uberdeckt in ihren Endstellungcn nur den Fuclin*
kanat a und einen der beiden Ofenkaniile b, ¢, wohingegon
der n cht iiberdeckto Ofenkanat unmittclbar mit dcm
Frischgaskanal f yerbunden i3t.
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Zeitschrittens™hau.

40. Jahrg. Nr.'17.

Zeitschriftenschau Nr. 4.)

Allgemeine Metallurgle des Eisens.

Allgemeines.

Felix Muller: Chemische und metallographische
Untersuchung yorgesohichtlicher Metallfunde.
[Felis Muller: Phil. Diss., Univ. Basel 1917. — Vgl. St.
u. E, 1920, 18./25. Marz, S. 401/2.]

linfluB der Beimengungen.

George F, Comstoek und W. E. Ruder: Die Ein-
wirkung von Stiekstoff auf Stahl.* Zusammen-
sfcelliw flor wichtigeren Arbeiten uber den Gehalt an
Stiekstoff iu yerschiede.ien Stahlklassen, dio Art saines
Vorkommens und der EinfluO auf dio physikalischen
Eigensehaften. Neuero Untersuchungen uber den Ein-
fluB der Warmebehandlung, besonders der Abkiihlungs-
geschwindigkeit, auf das ICleingefuge stickstoffhaitigen
reineu Eisens. [Chem. Met. Eng 1920, 3. Marz, S. 399/105.]

Brennstoffe.

Allgemeines.

Dr. O. Stutzer: Kohlenasche. Herkunft derAsehe.
Menge der in Kohle enthajtenen unverbrennbaren Bestand-
teile. Rei.iste Kohle enthalt 2 bis 3 % Asehe. Chemische
Zusammensetzung und Sohlackenbildung der Asehe. Vor-
kommen soltener Stoffe (Vanadium, Molybdan) in Koblon-
asche. Phosphorsaure in Steinkohle. Goldhaltige Kohle
in Wybmirg (Amerika). Verwendung der Kohlenasche
in der Landwirtschdft. [Met. u. Erz 1920,22. Marz, S. 151/2.]

Dr. W. Bertelsmann; Die gasformigen Brenn-
stoffe in den Jahren 1917 bis 1919. Erdgas, Kraftgas,
Wassergas, Oelgas, Leuch'gos, Gaserzeugungsofon, Gas-

. kuhlung, Staubabseheidung, Gaswaschung u»id Absau-
gung, Teer, Leichtol, Ammoniak, Schwefel, Gasanalyso.
[Chem.-Zg. 1920, 6. Marz, S. 197/9; 13. Marz, S.'217/9;
16.M»rz, S. 221/3; 25. Marz. R. 237/8.]

Tor! und Torlkohle.

K. Krumbiegel: Zur Torffrage. DieTorf-
yorrate betragenin Deutschland etwa 9 Milliarden Tonnen.
Umstande, dio bei der Torfgewinnung zu beriicksichtigen
sind. Fordermengenrerhaltnis voa Torf zu Braunkohle ist
6 : 4. Naturliche Trocknung des Torfes. Mechanische
Auspressung des Wassers. Aussichten fur die kunftige
Torfgewinnung. [Braunkohle 1920, 13. Marz, S. 671/2.]

Mindcrwertige Brennstoffe.

J. R. lIrenkler: Gewinnung und Verwertung
minderwertiger Brennstoffe.* (Yortrag vor Yerein
deutscher Maschinen-Ingenieure, 20. Jan. 1920.) Ais
raindorwenige Brennstoffe sind anzusehen: feinkornige
(staubhaltige), aschenreicbe (mit mehr ais 15 % Asehe)
und wasserreiche Brennstoffe (mit mehr ais 25 % Feuchtig-
keit). Yerwendung der Staubkohlen zur Verbrennung
am Rost und Yergasung im Gaserzeuger. Besprechung
dieser Verfahren. Ergebnisse bei der Vergasung aschen-
reicher Brennstoffe. Frage der Asehenentfernung. Nutz-
barmachung von Oolschicfern, Posidonienschiefern u. dgl.
Brikettioruug von mulmiger Rohbraunkohle. NaBpreB-
yerfahren bei Braunkohle. Torfgewinnung und -trocknung,
Elektro-Osmose zur Torfentwasserung. [Glaser 1920,
15.Marz, S. 41/6.]

Nebenerzeugnisse.

Dr. Karl Bunte: Einiges uber”™aphthalin.*
Ueber das Wesen der Naphthalinbildung, die Entfernung
desselben aus dem Gas durch Kuhlung und die Ursache
und Beseitigungen yon Naphthalinyerstopfungen. [J. f.
Gasbel. 1920, 20. Miirz, S. 181/3]

Generatorgas.

A. Pott und E. Dolensky: Dauerbetriebsergeb-
nisso im Trigas-Verfahren mit Gewinnung von
Urteer und Anwnoniak.* [J, f. Gasbel. 1919, 17. Mai,
S 261 3 - Ygl. St. u. E. 1920, 11. Mar*, S. 366/8.]

‘) Vgl. St. u. E. 1020, 29. Jan., S. 162/9; 26. Febr.,
S. 302,9; 1. April, S. 444,53.

Aufbereitung und Brikettierung.

Nasse Aufbereitung.

Dr. P.Yageler: Die Schwimmaufbereitung yom
Standpunkt dor Kolloidchemie. .(Yortrag yor Ge-
sellschaft deutscher Metallhutten- und Bergleute, 9. Dez.
1919.) [Met. u. Erz 1920, 8. Marz, S. 113/9. - Vgl. St. u.E.
1919, 25. Dez., S. 1641/2.]

Kohlenwasche.

Ais Normalfliissigkeit hat sich fur Sohwimm- und
Sinkyersuehe bei luftgetrockneter .Fettkohle eine solche
yon 1,36 spez. Gewicht bewahrt. Versuchsergebnisse mit
yerschiedenen spez. Gewichten. Im allgemeinen fallt der
Wirkungsgrad einer Kohlenwasche nicht unter 65 %.
[Ir. Coal Tr. Rey. 1920, 12. Miirz, S. 357/8.]

Baustoffe.

Eisenbeton.

Eisenbetonschiffe. Die norwegische Reeaerei
Magnus Blickstedt und dio schwedische Werft Aktiebolaget
Marin Betong haben mit yier Eisenbetonschiffon gute Er-
fahrungen gemaclit. Die Sehiffo haben sich yollig trocken
und frei yon Feuchtigkeifc gehalten und selbst bei
schwerem Seegang ais sehr stark gezeigt. [Tonind.-Zg.
1920, 23-/25. Marz, S. 344.]

Birkenstock: Das Verhalten der Eiseu-
betonbauten im Kriege.* (Vortrag “yor der 22.
Hauptversammlung des Deutschen Bosonyereins am
24. Sept. 1919 in Nurnberg.) Durch Brand, BesehieBung
und Sprengung beschadigte Eisenbetonbauten werden hin-
sicbtlich der Zorstorungsarboiten besprochen und die
Widerstandsfahigkeit des Eisenbetons an Hand einer
Reihe von Beispielen dargelegt. Wiederherstellungs-
arbeiten zerstorter Brucken und Bauten. EinfluB des
Krieges auf don Eisenbetonbau. [Zement 1920, 12. Febr.,
S. 78/81; 19. Febr., S. 90/2; 26. Febr., S. 102/5; 4. Marz.
S. 113/5; 11. Marz, S. 124/7; 18. Marz, S. 136/7; S. April,
S. 171/3.]

Hoehofenschlackenerzeugnisse.

Dr. A. Guttmann: Das Scholsche 'Verfahren
zur Herstellung von Leichtsteinen aus Hochofen-
schlacke.* [St. u. E. 1920, 4. Marz, S. 326/32.]

Warme- und Kraftwirtschaft.

Abwarmeverwertung.

Ernst Blau: Gloichzeitige Speisewasseryor-
warmung und Warmlufterzeugung mittels Ver-
wertung der Abwarmo von Feuerungsanlagen.*
Kurze Beschreibung yerschiodenor Ausfiihrungsformen
von Speisewasservorwarmern, Lufterhitzern uud einer
yereinigten HeiBwasser-Luftheizung, sogenannterPumpen-
heizung, der Gesellschaft fur Abwarmeyerwertung in Ber-
lin. [Warme- und Kalte-Technik 1920, 15. Marz, S. 59/62.]

Gaswirtsehaft.

S. H. Fowles: Krafterzeugung aus Giohtgas.
Der Verfasser tritt fiir moglichst weitgehende Reinigung
der Gichtgase ein, nicht nur fur die Maschinen, sondern
auch die Winderhitzer, Kessel usw. Vergleichende Auf-
stellungon iiber dadurch mogliehe Ersparnisse. [Ir. Coal
Tr. Rey. 1920, 12. Marz, S. 345.]

Warmemessungen.

Allgemeines.

F. W. Brooke: Temperaturmessung von Stahl.*
Angaben uber dio Anwendung yon Thermoelementen,
Strahlungs- und optischen Pyrometern. BetriebsmaBige
Temperaturermittlung durch Beobaelitung der Oxyd-
bildung (Osydhiiutchen) auf der Oberflache des Bades,
durch Einfiihrung eines Stabes bestimmter Zusammen-
setzung in das Schmelzbad und durch Beobachtung der
Erscheinungen beim GieBen des Stahles aus einem Loffel.
[Foundry 1920, 1. Marz, S. 197/8.]

Ztitschrijtemeneichnis nebsl AbkUrzungen siehe Seite 159 bis 181.
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Pyrometrie.
A. w. Cray: Scliutz ron Thermoelomenton.*
[Buli. Bur. Stand. 1910, 2, S. 283/5.]

E. I\ Muoller: Whoatstonebrucken und Hilfsssammier aufgesehlagen worden.-

apparato

fiir Widcrst-andsfcom peraturmessung.*
[Buli. Bur.

Stand. 1917,4, S. 547/01.]
Kalorlmetrie.
X. S. Osbornc: Ancroidknluriiuctor fiir spezi-
fische und latento Warme.* Das Kalorimeter dient
zu Bestimmungen zwischen —50 und + 500 und fiir

Drucko bis zu 70 at. [Buli. Bur. Stand. 1918. 1,
S. 133/57.]
Spezifische Warme.
H. JI. Wilhelm: Der Gefrierpunktvon Cjucck-u. M. 1920, 12. Miirz, S. 81/2.]
silber.* Derselbe wurde bel—38,-873“gefunden.

[Buli.
Bur. Stand. 1917,4, S. 055/01.]
Heizwertbestimmungen.
A. Garalowski:
lleehnerische Ermittlung des Heizwertes.

[EouerringSr
technik 1920, 1. Marz, S. 90/7.]

Feuerungen.

Aiigemeines.

Pradcl: Xouerungen an Feue.rungsanlagen fiir
festc Brennstoffe.* \"ierteljahrsberieht. Gliedcrkesscl
fur gasreiehe Brennstoffe. Unterwindfeuerung fiir Semffs-
wasserrohrkessol. Yorsehubrost nach Hiilsmeyor. Zug-
régjer, Bauart. Gentrup. Untcrwiudwanderrost, Bauart
Walther & Co. Kohlensehiclitregler fur Wanderroste,
Bauart KriSplin. Staurost nach tl. H. Wecfc." Staueinrieh-
tung der Deutschen Babcook-Werke. Zugbcschleu-
niger, Bauart O. Simon. [Feuerungstechnik 1920,15.Marz,
S 101/5]

Kohlcnstaubfeuerung.

Blaseinrichtung fiir Kolllensta ubfeuerung.*
Die Powdered Fuot Plant Company, Ltd., London, bringt
eine neue, Blaseinrichtung fiir Kohlcnstaubfeuerung auf
den Markt, die sich.fur die meisten Ofenarteu eigneu soli.
Besehreibung von derartigen Anlagen bei Glilh- und
Tuddelofen. [Engincer 1)2(), 19. .Marz, S. 300/7.]

Kohlcnstaubfeuerung in der Meta llind ustrie.
Kuble;Brenncr; Breiiner fur Heidflammofen, Gliihéfen.
Warmeofen ,fur Bleche. [Metali 1920, 25. Mir/., S. 75/8.]

Warm- und Gliihéfen.

Elektrische Gliih6fen.

Xcuer elektrischer Muffejofen fur Warni-
behandlungsarbcitcn.* Besehreibung eines ron der
General Electric Co., Schenectady, konstruierten Ofens.
Foundry 1920, 1. Miirz, S. 200.]

Krafterzeugung und

Kraftwerke.
W. Il. Patchell: Betrieb einer Lymri-Neben-
pioduktenanlagc fiii" Kraft- und Heizzwdekc,
Besehreibung des Nerkes in Cholmsférd. Anlagekosten.

-verteilung.

Gasanalyse. Gasmaschinonanlage. Betriebszeiten und
Nerbrauch.  Abbitzekessel.  Ausbeute- an Ammonium-
Sulfat. jlr. Coal Tr. Ber. 1920, 12. Mar/,, S.,354/5.]

Georg Maas: Erweitoruugcn
werkes Frankcn, A.-G., Xiirnberg, in den Kriegs-
jahron.* Besehreibung der neuen Anlageteite. Botriebs-
orfahrungen und Xeuerungen auf dem Gebiet der Dampf-
kessolanlagcn, der Aschonforderung und Wasserr¢inigurig.
[Z d. V. d. I. 1020. 20. Marz," S. 269*73'; 3.-April.
S. 299/304. |

des GroBkraft-

Darnpfkessel.
lioichelt: Zur Berechnung gewolbter Béiden fiir
Hiiuehrphrenkessel.* Yerfasser tritt fiir nicht zugru&c
Wolbung dor Boden ein, um eino gewis.se Elastizitat. bei
Wiirmedehnungon zu gewahrleisten.  Zuliissige Siehor
heiten bei der Berechnung. [Dingler 1920, 0. -Miirz, S. 51 '2.]
K. Graf: Dampfkesselzerkngt 1in der Augusti-
nerbrauerei zu Munchenl* Mtterial und Verarbeitung
<es Wasserrohrkessels haben Fehler nicht erkennen lassen.

Zeitscliriftcnscliau.
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Ursacho ist offonbar eine Explosion in den Feuerziigen ge-
wesen, die den Kessel mindestens 100 mm angehoben hat.
Beim Wiodoraufsetzen ist dann offenbar der Schlamm-

[Z. tl. Baver. Rev.-V.
1920, 31. .Miirz, S.41/4.]

B. Schapira: Ueber Abbitzekessel.*
schreibung einiger Bauartcn (Rauchrohrkessel) mit Uebor-
hitzern und Yonr&rmcrn. [FeuCrurigstcclinik 1920,
1. Miirz, S. 93/4.]

Reicheit: Anfressungen an
und ihre Bekiimpfung.*

l.okomobilkesseln
Bcspreehung, der rerschiede-
nen. hauptsiiehlich bei Klcinlokomobilen infolge niafngel-
liafter Wartung auftretenden Schaden. [Z. f. Damplk.

Gasmaschinen.
H. Kinder: Ueber Korrosionen an don Auspuff-
leitungon von Gichtgasmasehinen. [St. u. E. 1920,

Speisewasserreinigung.

Ludwig Jung: Ueber die Entgasung des Kessel*
speisewassers.4 [St. u. E. 1920. 4. Marz, S. 321/0.] .
Riementriebe.

0. Bender:
Yorteile des Riementriobcs mit freischwingender Spann-
rollo. Ausfiihrnngsformen. [Z. d. Y. d. I. 3920, 0. Miirz,
5. 227/30; 13. Miirz, S. 254/7.]

Materialbewegung.
Aiigemeines.

Maschihelle Einrichtungen der Stahlwcrke
dor Societe Normande de Metallurgie in Cain.*
Mischer, Giefikranc, Bléckeinsatz- und Stripperkrane,
Knupp¢lverladokrane. [Engineering 1920, 0. Febr., S. 180;
27. Febr., S. 293.J

W. M. (Josh: Zur Beforderurig der Rohstoffe
in Hiittenw”erken.* In.einom Vortrage vordem Westof
Scotland Iron and Steel Institute behandelt der Yerfasser
den Erzuinschlag in Sehottland und bespricht einige neu
erbaute Yerladeanlagen im Vergleich.,zu amerikanischen
Anlagen. Die ZweekmiiBigkeit der Hulett-Entlader fiir
eurojiaisclie Yerhaltnisse wird in der anschliellenden Aus-
sprache bczweifelt und der Briickenkran mit Fuhrerlatif-
bahn ais geeigneter bezeiehuet.
Scotland Iron and Steel Institute 1918/19, Jan., S. 68/78.]

Foérderanlagen.

W. Uhlig: Dic pneumatisohe Entaschungs-
anlage im Heizwerk des Wernorwerks 11 der Sie-
mens & ITalsko A.-G.* [Z. f. Dampfk. u. 31 1920.
5. -Miirz, S. 73/5; 12. Miirz, S. 82/4.]

Werkseinrichtungen.
Rauch- und Staubbeseltigung.

Xipf.'3Itg. C. Diihne: Bekiimpfung ron Unucli,
Staub und NeKelmit Hilfe der Elektrizitat,* Gas-
reinigung durch den elektrischen Strom mit un<l ohne
Filter. Yerfahren ron K. Molier,A. V. Walker, F. G. Cot t-
rell, H. Puning, der Siemens-Seluiekertwerlce, der Metali-
bank und Metallurgiseheii Gesellschaft A.-G., Frank-
furt a. M., von B. 11. Thwaite und F. I., Gardner, C. G-
Hardie, G. Drodtmann, der Badisehen Anilin- und Soda-
fabrik, ron G. A. Krause, F. Sehultz und E. Molier. [Ge-
sundheits-Ing. 1920, 27. Miirz, S. 145/8.]

Roheisenerzeugung
Aiigemeines.

W. H. Bueklcr: Xeuzeit liche Bauart und Aus-
rii-stung brit-ischcr Hochofcnanlagen.* (Yortrag
ror Manchcstor Asspciation of Enginecrs, 28. Febr. 1920.)
Einteilung der britischen Héehofenwcrke nach den ror-
hutteten Erzsorten. Besprechung dcs Ofcnschachtes, der
Windorhitzer, Staubfanger, Beschickungsrorriehtung, tles
Erzlagerplatzes, Massclbettcs, der Schlaekenbehandlung,
Gebliisema.schinen, Kessclanlagen mit- Gasfeucrung, der
Pumpen- und Hoehofcngasreinigungsanlagen. Weitere
Entwicklungsnioglichkeiten in der Zukunft. [Ir. Coal
Tr. Rer. 1920, 5. Marz, S. 323/5.]'

Zcilsc.hrijUiwrzeichnU nebst AbkSnunjen siehe Sdte JSO bis 161.
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HochofenprozeB.
Sr.*Qng. Hermann Thalor: Yerfahren zur Berech-
nung des direkt oder indirekt vergasten Erzsauer-
stoffaim Hochofen. [St. u. E. 1920, 4. Marz, S.'317/21.]

Eisen- und Stahlgiefierei.

Allgemeines.

M. H. Moore: Ausbringen in der GieBorei und
menschlicho Arbeitskraft. Anregungen, um Aende-
rungen auf folgonden Gebieten hervorzurufen: Verhiiltnis
zwisehen Bolcgschaft und Betriobsleitung; Arboitsvcrfah-
ren; Erhohung des Ausbringens bei Verringerung des Ar-
boitsaufwandes; Berufsoignung. (Auspraehe vor East.
Midlands Zweigverein der Institution of British Foundry-
men, Nov. 19i9.) [Foundry Tr. J. 1920, Marz, S. 209/11.]

GieBereiantagen.

H. Cole Estep: GieBereianiage der Inter nat ionuvendung.*

Harvester Co. in Frankreieh.* Unter derBezeichnung
Compagnie Internationale des Machines Agricoles hat die
bekannte Chicagoer Firma in Croix-Wasquelial bei Lille
im Jahre 1910 eine reih anierikanisehe Fabrik fur land-,
wirtschaftliche Maschinen erbaut. Besehreibung der Ar-
beiten fur Wiederaufnahme des Belriebes nach dem Krieg.
[Foundry 1920, 1 Marz, S. 169/70.]

GieBereibetrieb.

Oskar Freund: Die Modeli kartei.* Eine Modell-
kartei ist fiir einen GieBereibetrieb mit umfangreichem
Modclimaterial unentbehrlich. Beispiel einer Modellkarte.
Fur jedes einzelne Modeli eitie Modellkarte. An Hand der
Karte ist jedes Modeli sofort auffindbar. [W.-Technikv
1920, 1. Miirz, S...136,]

Metallurgisches.

R. S. Archer: Graphitisierung von weiBem GuB-
eisen.* Dio angestellten Untersuchungen widersprechen
der bisherigen Theorie uber das Ausgliihen von schmied-
barem GuB. Die Graphitisierung kann in weiflem GuB-
eisen bei Tomperaturen uuterhalb des kritischen Punktes
yollendet werden. [Foundry 1920, 1 Miirz," S. 192/4;
Chem. Met. Eng. 1920, 3. Miirz, S. 392/3.]

Modelle, Kernkasten und Lehren.

.Loewer: Die Stellung der Modellschreinerei in
der Industrie. In den Beruf des Modellschreiners sind
neuerdings zahleicho ungeeignet voigebildete Elemente
aus der Bau- und Mébelbranche iibergetreten, daher er-
gelien sich ungenaue Ausfuhrungen und Verzogerungen in
der Lieferzeit der Modelle. Notwendigkeit der richtigen
Bewertung geistiger Arbeit der Modellmacher und ent-
sprechender Auswahl dazu befiihigter Krafte. [Eisen-Zg.
1920, 27. Marz, S. 145/6.]

Albert Gottwik: Die Griinde der MaBveriinde-
rungen bei GuBstiieken und die Mittel zur Ver-
minderung derselben. Um MaBveriinderungen bei
GuBstucken zu yermindern, ist in erster Linie auf die An-
fertigung eines genauen, dauerhaften und praktisehen
Modelles zu achten. Riehtlinien bei der Modellherstellung.
[GieB.-Zg. 1920, 1. Marz, S. S1/4]

Formerci und Kernmacherei.

1. N. Tuttle: Formerci von Schornsteinen
Lokomotiven u. dgl.* Erortsrung der Formyerfahrcn.
Die Versteifung durch Spindeln u. dgl. verhindert das
Krummwerden dor Kerne aus grunem Sand beim liegcn-
den Formen der Sehornsteine. Daher lassen sieh viel
sehwachere Wandstarken gieGon ais boi Verwendung von
getrockneten Sandkernen. [Foundiyl920,1. Miirz, S. 181/3.]

J. L. Sendner: Bleibende Sandformcn fiir
Sehraubenflugol.* Auf der Puget Sound-Wecrft ist es
gelungen, liintereinander sechs Abgiisse von 2 t schweren
Schraubenfliigeln in einer getrockneten Sandform zu er-
zielen. Der Sand erhielt ais Bindemittel Melassewasser.
Ein guter Halt der Form wurde weiter durch Anwendung
von viclecn Fonnstiften erreiclit. Das GuBstiick wurde
kurz nach dem GuB aus der Form genommen, Jetztere lieB
man abkiihlen, besprengte sie mit Melassewasser; man
flickte, wo notig, seliwdrzte leicht mit Graphit und troek-
nete die Form wieder. [Foundry 1920, 1. Marz, S. 183]

Zeilachrijtenschau.

40. Jahrg. Nr. 17.

Zusammengcsetzte guBeiscrne Formkasten.*
Besehreibung des bekannten Vcrfahrens, groBerc Form
kasten aus Kopf- und Scitentcilen mittels Schraubenver
bindungen zusammenzustellen. [GieBerei 1920, 22. Miirz.
S. 47/8.]

Wio erhiilt man gut ausnutzbare Kernstucke
fiir die Formerei ? Der verwendete Sand nruB gut durch-
lassig sein.  Bcrucksichtigung des Sehmelzpunktcs des
Sandes uml Prufung auf sein Wassoraufnahmevcrmogen.
Die Auswahl des Bindemittels ist von Wichtigkeit. Es wird
eine Versuchsanlago empfohlcn zweeks Vornahme von
V'ersuchen mit Sand und BindemiUeln. ZweckmaBige
Temperatur beim Trocknen. Verwendung von Feuer-
gasen oder Dampfheizung in moderncn TrockenOfdii.
[GieBcreipraxis 1920, I, S.5/9.]

Joseph Horner: Das Kcrneiscn und seine An
Einfaecho und schwierigo Anwendungsbei
[Foundry 1920, Miirz, S. 189/91.]

TemperguB.

Rudolf Stotz: Der TemperguB oder
schmicdbare GuB unter besondorer Boriicksieh
tigung derfiir den Maschinenbau-Ingenieur wich-
tiigst.cn Gesichtspunkte.* Teehnische Herstellung des
Tempergusses und MaSnahmen zur Vermeidung von Fehl-
guB durch RiB- und Lunkerbiklung. Bei der Bearbeitung
von TemperguB auftretendo Felilor, seine Fcstigkeits—
eigenschaften und Verwendungsgebiete. Absehaffung
nichtverstandlicher Bezeichnungen. [Der Betrieb 1920.
Miirz, S. 172/83.]

spiele.

Stahlformguli.

F. Darley: Schwierigkeiten bei der Herstel-
lung von StahlformguB.* Schwindung, Lunkcrbildung,
Krummwerden, ReiBen von GuBstucken ui.d Mittel da
gegen. (Vortrag vor Institute of British Foundrymen.)
[Foundry 1920. Miirz, S. 216/22.]

Formverfaliren in einer StahlformgieBerei.*
Miftcilun"cn iiher Formyerfahrcn, die duich B. L. Weaver
auf einem Werk eingefiihrt wurden. Flanc von Kern- und
Formtrockenofen und Gluhofen fur StahlguBstucke.
Pyrometrie. [Ir. Tr. Rev. 1920, 25. Marz, S. 915/20;
Foundry 1920, 1. Miirz, S. 187/91": 15. Marz, S. 221/6.]

SonderguB.

Gwilym Williams: ZentrifugalguB in EnglAnd.*
(Berieht yor dem Institute of British Foundrynren.) Senk-
rechte und wagerechte Zentrifugalkraft. Gescliichtliche
Entwicklung des Zentrifugalgusses in England. Beschrei-
bung yon rotierer.den Maschinen zur Herstellung yott
Kolbenringen. Hiiufiges Auftretcn von Hohlriiumen.
ZerroiB- und metallogruphisehc Versuebe. (Berieht folgt.)
[Foundry 1920, 15. Marz, S. 213/8.]

Abfallyerwertung.

Hubert Hermanns: Die Aufbereitung yon eisen-
haltigem Sohutt in den GieBereien.* Fragen der
Wirtsehaftlichkeit fiir die Aufbcroitung. Kurze Beschrei-
bungen yon clektrcmagnetisclicn Scheidcrn urd Scheide-
anlagen. Moglichkeiten der Wiederverweitung der ge-
wonnenen Stoffe. [GieBerei 1920, 22. Febr , S. 27/30;

fiiF. Marz, S. 39/40.]

Erzeugung des schmieabaren Eisens.
SchweiBeisen.

C. H. Desch: Zusammenstellung der versuclitcn

Verbesserungen des PuddelverfahrOns.* Mecha-
nisches Puddeln. Puddclofen mit Gasfeuerung. [J. W. of
Scotl. 1918, Jan.-Febr., S. 195/226.]

Neue Anlage mit mechanischem Puddelofen-

betrieb.* Die Lebanon Valley Iron and Steel Co., Le-
banon, Pa., betreibt acht rotierende Puddclofen. Be-
schreibung der Oefen und Nebenbetriebe. [Ir. Age 1919.
27.Nov., S. 1053/7.]
FluBeisen (Allgemeines).
F. E. Bash: Messung der Stahltemporatur.*

Temperaturen des ausflieBendcn Stahls (Nick(flstahl fur
Geschiitzrohre) bei Klektrcstahl- und Martinofen. Die
Temperaturen zeigten bei den veischiedenen Oefen und

Zeikcliriftenverzeichnis nebst Ab&Hrzungen siehe. Seile 15!) bis 161.



29. April 1920.

Stahlwcrken kaum Unterschiede.
20. Dez,., S.834.]

[Ir. Coal Tr. Rev. 1919,

Martinrerfahren.

W. H; Fitoli: Kolilcnstaubfouerung im Martin-
ofenbetrieb. Zusammenstellung dor Erfahrungen von
18 amerikanis¢ben Stahlwcrken. Bericht folgt. [Ir. Age
1919, 25. Dez., S. 1323/8.]

M. Bried: Silikasteino in Martinofen-Gowbl-
ben.* Untersuchungen uber den EinfluB von Eisen- und
Kalkgehalten. [Oompt. rend. 1918, Nr. 19, S. 776/8 nach
Ir. Age 1918, 1. Aug., S. 270/2.]

Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.

Formeisenwalzwerk.

John D. Knox: Band- und Feineisenwalzwerk
zur Herstellung von Radfolgonquerschnitten.*
Beschreibung der450er StraBe der Canton Shcet Steel Co.
Bcmerkenswort ist die Anordnung der Geruste. Sie weist
zwoi Trios nebeneinander und dahinter wieder in einer
Linio ein. Trio- und ein Duogeriist ais Fertigwalze auf.
Nachdem der Knuppel auf dem ersten Trio entsprechend
yorgewalzt ist, geht er durch das dahinterliegende
zweite Trio, von da zu dem mit dem ersten verbundenen
dritten Trio und von da zu dem Duégerustl. Hilfseimich-
tungen. [Ir. Tr. Rev. 1920, 29. Jan., S. 341/8.]

Stabeisenwalzwerk.

Neues Stabeisenwalzwerk der Holmes Mills
in Rotherham.* Es handelt sich um eine Sondereinrich-
tung fiir das Auswalzen von Edelstahlen. Das Walzwerk
besteht aus drei Triogeiiistcn mit 350 mm und vier Duo-
geriisten mit 300 mm Walzondurchmesser. Antrieb elek-
triseb. Wickclmaschine. flr. CoalTr. Bev. 1920.13. Febr.,
S. 219/20.]

Schmieden.

Schneider: Wirtschaftliche Gesichtspunkte bei
dor Wahl von Schmicdeaggregaten.* Vergleich ron
Schmiedepressen und Hammorn in ihrer Leistungsfahig-
keit.  Schaubilder uber die PreBleistung verschiedener
HammergroBen und die Hoclistleistungsziffern und Bau-
kosten von Pressen und Hammern. [Uhland. Workzeug-
maschinenbau 1920, 29. Jan., S. 12/5.]

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Schmiedemaschinen.

Ernst Preyer: Bereclinung.einiger Arbeiten fur
die Schnfledemaschine.* Schmieden eines Yierkant-
kopfes, eines Stecksehlussels und. eines elliptischen Flan-
sches. tW. Techn. 1920, 15. Ma/z, S. 161/4.]

Warmebehandlung des schmiedbaren

Eisens.

Harten.
¢ C. Scholz: Hilrtepraxis.
nachst erscheincnden Buch. Angaben uber Abschreekein-
richtungen und Hiirtezangen, Abschreckmittel ur.d AnlaB-
mittel, Feststellung der riehtigen Haitetemperatur, Aus-
gluhen, Hilrten yon Werkzeugstahl (Kohlenstoffstahl),
Harten des Schnelldrchstoihles, Einsatzharteyerfahren,
Blauen und Marmorieren rori Eisen- nnd Stahlteilen. Der
Aufsatz enthalt eine clemcntare Zusammenstellung ron
durchweg bekannten Ausfiihrungsbestimmungen beim
Harten. [W.-Teehn. 1920, 15. Marz, S. 170/4-]

J. A. Mathews: EinfluB des Ausdohnungskooffi-
zienton beim Harten ron Stahl. Ein normaler Aus-
dehnungskoeffizient ist fur das Yerzichen des Stahles
beim Harten weniger maBgebend ais dio Art der Aue-
fuhrung. [Chem. Met. Eng. 1920, 3. Marz, S. 393/4.]

Schneiden und SchweiCen.

Allgemeines.
W. H. Cathcart: SchweiBen ron Eisen
Stahl.* Elementare Darstcllung. Niehts Neues.
of Scotl. 1918, April*S. 327/52.]

und
0. w.
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FeuerschweiBen.

Schrumpf- oder SchweiBsitz von Bédeu iu
DruekgefiiBen. Tritt bei DruckgefiiBon die Notwendig-
keit ein, dio durch Einsehrumpfen befcstigten Boden

nachtraglich zur Bcsoitigung yon Undichtheiten zu rer-
$chweiBen, so soli dic SchwoiBung nicht an oiner Stelle,
sondern auf dem ganzen Umfange yorgenojnmen werdon.
[Fouerungstechnik 1920, 1. Marz, S. 97/8.]

L. M. Malcher: Ausbesscrung von grofion Ma-
schinenzylindorn dureli SohwoiBen.* Beschreibung
yon SchweiBungen angobroehenen Zylindernyon Antriebs-
maschinen fiir WalzenstraBen. Die Ausbosserung konnte
in 72 Stundon ausgefiihrt werdon, wahrend die Neu-
besc¢haffung eines Zylindois einen Stillstand von 3% Mo- .
naten yerursacht biitte. flr. Tr. Rcr. 1919, 25. Doz.,
S. 1710/1.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz.

Verzinken.

Y. Taji: Motallograpliiselio Untersuehung ron
verzinktem Stahl.* Durch eine Anzal.l ron Licht-
bildom wird dio rerschiedenattigo Schiehtung und kri-
stallograjdiisohe Ausbildung dor Obeiflaehenschiclit naclt-
gewiesen und ihre ungiinstige Einwiikung auf die mecha-
nischen Eigenschaften dureh Zug- urid Torsionsrersucho
festgestellt. [Engineering 1920, 5. Marz, S. 327/9.]

Rostschutz.

Richard Seligmann und Percy Williams: Die Wir-
kung harter Industriewasser auf Aluminium. Die
Tatsache der Korrosion und dio diesbezuglichen Er-
klarungen. SchutzmaBnahmen zur YerhGtung der Kor-
rosion. Vortrag, gehalten vor dem Institute of Metals
am 11. Marz 1920. [Engineering 1920, 12. Marz, S. 362/4.]

Eigenschaften des Eisens.

Saurewiderstandsfahigkeit.

Saurefestigkoit yerschiedener hochsilizi um-
haltiger Eisenlegiorungen. Uebor das Verhaltcn von
Eisenlcgierungen mit 13 bis 17 % Si gegen 6rganische und
anorganische Sauren werdon kurzo Angaben pemacht.
[Gen. Gir. 1920, 21. Febr., S. 214/5.]

Magnetische Eigenschaften.

S. R. Williams: Bozioliungen zwisehon den
magnetischen und mcohanischen Eigcnschaften
von Stahl und Niclé¢el.* [J. Clereland Eng. Soc. 1917.
9, S. 183, aus Rcr. Mdéfc.; Extraits, 1919, 6, S. 367/71.3

J. H. Dellinger: Internationales System elek-
trischer und magnotiseher Einheiten. [Buli. Bur.
Stand. 1917, 4, S. 599/630.]

Kotaro Honda und Junzo Okubo:
Theorie des Magnetismus. [Phys.
S. 2/26, aus Phys. Bor. 1920, 5, S. 287.]

Elektrische Eigenschaften.

G. Borelius: Boricht uber Thermoelektrizitat.
in Misehkristallegierungon.* Die Stellung der Kom-
ponenten im periodischen Systom ist von gioBem Ein-
fluB auf dio thejmoolektrischen Konzentrationskurren.
Knickpunkte liegen immer an Stellen' einfacher Atcm-
proportionen, hierdurch Naeliweis von Verbindungen.
[Metallkunde 1919, Dez., S. 169/79.]

C. H. Ridsalo:
Stahl.*. Untersuehung der elektrischen Eigcnschaften
von Stromzufuhrungsschienen fur elektrische Eisenbahn-
anlagen. [J. W. of Sc. 1915, Dez., S. 61/89.]

S. W. Melsom: Die elektrische Leitfiihigkeit yon
Stahlsehienen.* {J. W. of Sc. 1915, Dez., S. St0/110.

Kinetische
Rey. 1919, Kf

Sondersta'hle.

Allgemeines.

H. L. HeB: EinfluB des Beizens auf Legiorungs-
stiihle.* EinfluB auf Qualitat und Bearbeitbarkeit dos
Materiales. [tr. Age 1920, 26. Febr., S.593/4.]

Nickelstahle.

Howard Seott: Kritische Temperaturen einiger

handelsublicher Nickelstahle..* EinfluB eines

ZeitscliTijunverzeichnis nebst Ahktirzungen eiehe Seile 159 bis 161.
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Nickelgehaltes bis zu 4 % auf die Lage der Umwandlungs*
punkte eines Kohlcnstoffstahles mit 0,4U % C. [Chem.
.Met. Eng. 1920, 3. Mftrz, S. ;i)4.]

Molybdanstahle.

Molybdan in Chroni- und Nicke 1slii hien.*
Molybdan wirkt giinstig auf die physikalisehe und struk-
turelle Beschaffenheit. Bericht folgt. [Railway Age 1920,
19. .Miirz, S. 955/7.]

Metalle und Legierungen.

Allgemeines.
Georgc Goodwin: Din Yerwcndung nichleisen-
haltigen Metalles im Schiffsmaschinenbau. Im
Schiffsmaschinenbau finden nichteiscnhaltige Metalle

einmal wegen ihrer hohen Korrosionswideistandsfiihigkoit
und dann wegen ihrer besseren WiirmeleitfiUiigkeit aus-
gedehnte Yerwendung. Yortrag, gehalten vor dem In-
stitute of Metals ani 11. .Miirz 1920. [Engineering 1920,
12. Miirz, S. 354/5: Engineer 1920, 12. Marz, S. 2(18/9.]

Legierungen.

Roscnhain, Haughton und Bingham: Zinklegie-
rungen mit Aluminium und Kupfer. Aufbau und
moChamechc Eigenschaften gewisser Zinklegierungen, die
mit Kupfer bis Zu 10 % und Aluminium bis zu 15%
legiertsind. Yortrag, gehalten ani 12. .Miirz 192(1 vor dem
Institutc of Metals. [lronm. 1920, 20. Miirz, S.91.]

M. L. Guillet:. Legierungen des Kupfers, Zinks
und Nickels.* Chemisehe Zusammensetzung. Mecha-
nische Eigenschaften. Gefiigebilder. Haltcpunkte. [Gen.
Civ. 1920, (i. .Miirz, S. 259/60.]

Messing.

Neil J. Maeleaii: Herstellung ron .Messing von
hoher Festigkejt,* Durch geeigneto Scbmclz- und
GieBtechnik und Zusammeusetzung kann dic Festigkeit
des Messings um 5t) % erhoht werden. Yortrag, gehalten
ani 12. Marz 192(1 yor dcm Institutc of Metals. [Enginee-
ring 1920, 19. Marz, S.388/91; Ironm. 1920, 20. Marz.
S. 89/90.]

Aluminium.

M. Orani: \Mirmebohau@ullg yon Aluminium-
legiorungen. (Conipt. rend. 1919. 109. S.571/4, aus
Phys. Ber. 1920, 5, S. 202.] .

SchwciB.cn von Aluminium. Neues Lotreifahren
der Firma Chemisehe Werke Waren ,,Foramus*; braucht
Aluminiumdralit und Lotpulyer bzw. Lottinktur. [Ind. u.
Tcchn. 1920, Febr., S.59.]

S ehweiBung rou Aluminium.
SchweitSen nach Yerfahren HerauS und Gricshcim-Elek-

fcron. [Met. u. Erz 1920, 22. Febr., S. 104.]
Deutsche Aliniriniumherstcllung Die neuen
Aluminiumwerke, ihre Lcistungsfahigkeit, Aluminium-

preise. Wirtschaftlichkcit
S. 102/04.]

[Met. u. Erz 1920, 22. Febr.,

Kupfer.

W. C. Hothcrsall und E. L. Rlicad: Einige Bcmer-
kungen uber deu EinfiuB von Wasserstoff auf
Kupfer.* Festes Knpfer behalt eine gewiss¢ Menge
Wasserstoff gelost. EinfiuB dcssclbcn auf die Lunkerbil-
dung, auf das Gefuge, elektrische Leitfabigkeit u. a. m.
Yortrag, gehalten am 12. Marz 1920 vor dcm Institutc- of
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yon Kupfer-, Zink-, Zinn- und Blcilegicrungen einen gas-
und blasenfrcien GuB bei geringem Abbrand ergeben soli.
Beschreibung des Ofcns. [Gén. Ciy. 1920,17- Jan.,'S. 75/0.]

Physikalische WerkstofFprufung.

Allgemeines.

Cli. Frémont: Der Widersl-and der Stiililobei der
Bcarbeitung durch Schnclldrchstahl. Der schein-
barc Widcrsprucli, daB ein Stahl mit geringerer Festigkeit
beim Drehon groBeren Widérstand leistet ais ein Stahl mit
hoherer Festigkeit, findet seine Erklarung, wenn man die
Festigkeit onnittelt ais das Yerhiiltnis der Bruchbelastung
zu dein Bruchqucrsehnitt (und nieht zu dcm urspriing-
lichen (Jucrschnitt). [Gen. Civ. 1920, 13. Miirz. S. 278-]

Zugversuch.

E. G. (Jokerund Y. Satakc: Spannungsyertei luhg
indurcblochten Zugstaben.* Berichtfolgt. [Enginee-
ring 1920, 20. Febr., S. 259/64; 27. Febr., S. 298.]

Hartepriifung.

Retzow: Harteuntersuchungen an Stauch-

korpern. [St. u. E. 1920, 1S./25. Miirz, S. 399/401.]

Kerbschlagyersuch.

A. Cormi-Thénard: Kcrbsehlagyersuche. YEi‘-
gleich der Korbziihigkeitswerto von noimalem weiehem
Eisen und grobkristallinem Eisen bei Aenderung des
Durchmesseis der Einkerbung. [Ccmpt. rend. 1919, 169,
S. 272/5, aus Phys. Ber. 192(1. 5. S. 262.]

Cli. Frémont: Sprpdigkeitsbcstimmurig bei
Rohreti. Dic Prufung erfolgt nach einer Art. Kerbschlag-
methode. [Compt. rend. 1919, 169, S. 776/9, aus Phys.

Ber. 1920, 5. S. 261.]

H. P. Philpot: Kerbschlagrcrsuche.* Bericht

folgt. [Her. Met. 1920, Febr., S. 93/142.]
Magnetische Prufung.
E. Wilson: Magnetische Susceptibilitat. Be-
schreibung magnetischer Untcisuchungsniethoden. [Kn-

gincering 1920, 5. Miirz, S. 310/7.]

Ch. W. Burrows und R. L. Sanford: Fahy-Permca-.
meter.* Der Apparat, der in einem Anhang zu diesem
Aufsatz sehr genau bcsehriebén wird, gestattet die Er-
reiehung einer groBen Genauigkcit bei der Ausfiihrung
yon magnctischen Messungen. [Buli. Bur. Stand. 1918,
1, S. 267/300.]

Ermiidungserscheinungen.

Ermudungserscheinungcn bei Metallen- Griin-
dung eines Ausscbusses in Amerika zur Untei.suehung des
liaufig wiederhblten gferihngeren Bean-
sjiruehungen bei Metallen. [Chem. Met. Eng. 1920.
10.Marz," S. 462.]

GuBeiscn.

R. S. Archer: Graphit bildung im weiBen Roh-
eisen.* Eine yollstandige UeberfCihrung des gebundenen
Kohlenstoffs in Graphit erfolgt durclj Gluhen dicht unter-
lialb des Aj-Punktes, wobei die Dauer der Gliiliung fiir
die Yollstiindigkeit der Fmwandlung des Zementits in
Ferrit und Graphit maBgeb¢iul ist. Durch Gluhen ober-
halb des Aj-Punktes kann eine yollstandige Ucberfuhrung
des Kohlenstoffs in Graphit nicht erreicht werden, da eine
Riiekbildung des Zementits stattfindct. [Foundry 1920,
1. Miirz, S. 192 4]

Metals. [Engineering 1920, 19. Miirz, S. 391/3.] T. Turner: Silifeium im GuBeisen.* Yortrag liisto-
Blei. rischer Art iiber den EinfiuB des Siliziums auf Festigkcits—
F. P. Gilligan und J. J. Curran: Dic Untcrschoi-eigensehaften, Hiirte, spezifiselies Gewicht, Giajihitaus-

dung von Bici in Messing und Bronzc.* Durch
Aetzungcn mit Ammoniak wird nachgewiesen, daB die
letzthin yon O. A. Knight (s. St. u. E. 1920, 1. April,
S. 451) empfohlenen Aetzungen mit Alkalisulfid unzu-
treffend sind. Im iibrigen 13Bt sieh Blei am besten
auf einem polierien und ungeatzten Schliffe nachwcisen.
[Ir. Age 1920, 4. Miirz, S. 057/8.]
MetallguB.
Das Schmelzen leichtfluchtiger Metalle und
Legierungen im Elektroofen Collins.* Der Elektro-
ofen Collins ist ein Widerstandsofen, in dcm das Schmelzen

scheidung u. a. m. von GuBeisen. Niehts Neties. [Fpuntlry
1920, 1. Marz, $. 184/0.]
Bleche.

S.-A. Hougliton: Risse in Kesselblechen.* Dic
Risse nehmen yielfach ihren Ausgang vom Bleohrand; die
Ursaclie ihrer Entstehung ist zu suchcn in der durch die
Schnittwirkimg lieryorgerufenen Kalthartung. Yielfach
findet eino mcehanisehc Beanspruehung in der Blau-
warme statt, dic fiir das Materiat sehr gefahrlich ist. i-r-
mudungserscheinungen. [J. W. of Seotl- 191S, Jan./Febr.,
S. 153/9(1.]

‘/mnil-trhriilfmrrzdchnis iirbst Abkijrznngen sicltr Seitc 150 bis 161.
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Draht und Drahtseile.

H. Altpeter: Ueber praktischc Ycrwertuug
wiSsefts¢haftlieher Ergebnisse bei der FluBeisen-
drahtfabrikation.* [Metallkunde 1919, Dc/.., S. 1S0/93.
— Vvgl. St. u. E. 1915, 8 April, S.,362/73]

Werkzeugstahl.

r. Dojean: Die kritisehen Punkte von selbst-
hartenden Sta hien. [Compt. rond; 1919.109, S. 1043/5,
aus Phys. Der. 1920, 5, S.278.]

Sonderuntersuchungen.

Edwin F. Cone: Verwertung vou Schnijllstahl-
sehrott.* Bei der Onondaya Steel Co. wird der Schrott
zunachst mittels der, Funkenmethode durch Schleifen sor-
tiert, unter Zusatz yon Neumaterial im Tiegclofen ein-
geschmolzen und wie ublieh wciteryeiarbeilet. Beiner-
kenswert ist noch das Walzwerk, bei dem nielit dio Walzen,
sondern die ganzen Geluste beim Uebergang auf einen
andern Quersehnitt geweehselt werden. [Ir. Age 1919,
27. -Marz, S. 805/8.]

Metallographie.

Priifverfahren.

Henry S. Rawdon: Die Natur der Fehler, die
durch Tiefiitzen von quer gcrisscneii Schienen
aufgcdeekt werden.* Mikroskopisohc Untersuchungen
zeigen, dali die durch Tiefiitzen polierter Obeiflachen
herrorgebracjiton Schmarren dielit gesehlossenen intra-
kristallinischpn Rissen entspiechen. Milte] zur Auffiridunfe
-der Fehlstellen vor dem Aetzen. [Chem. Met.' Eng. 1920,
17. Marz, S. 505/8.]

Aufbau.

Cosmo Johns: Der fliissjge und feste Zustand
des Stahles. Erorterung uber die Begriffsbestimmung
der festen und fliissigen Phase. EinfluB des im Stahlbade
gelosten Eisenox‘yds auf Gasbildnng und Gbeifliiehen-
spannung. EinfluB eines gleiehmaBigcn und eines ungleieh-
miiBigen Druekes auf die Lagr*des Sehmclzpunkles und
anderer Haltepunkte. [J W. of-Soti. 1918 bis 1919, Dez..
S. 30/40.]

31. Copisarow: Die Allot ropie des Kohlenstoffs.
[Chem. News 1919. 118, S. 301/4, aus Tliys. Ber. 1020, 5,
S. 275.]

A. Rcis: Zur Kenntnis der Kjistjillgiller.
Physik 1920, 3, S. 201/20.]

Zay Jeffries: Physlkalische Yerilnderungen in
Eisen und Stahl unterhalb der tliermisehen Um-
wandlungspunkte. Cebersieht uber die bisher uber
diesen Gcgenstand yorliegende Literatur. Die Etsehcinun-
gen, d. i. Yeriinderung der Zug- und elektrischen Eigen-
schaften, Einfluli der Bearbeitung in der Blauwaimc
,u. a. in., konnen am besten durch Annahme einer im Eisen
bei niedriger Temperatur einsetzenden Allotropie erklatt
werden. [Chem. Met. Eng. 1920, 3. Miiiz. S. 395 (L Ir. Ago
1920, 20. Febr., S. 020/1.]

J. G. Ayers jr.: Aenderungen in dem kritisehen
Intcrvall bei Stahl.* [Am. Soe. f. Testing Mat. 191S,
Juni, aus Rev. Met., Extraits, 1919, li, S.374/0.]

[z f.

Chemische Werkstoffprufung.

Eisen. «

Friedrich Sehmitz und Tony Maire: Ueber
die jnaBanalytische Bestimmung des Eisens in
Eisenerzcn und Schlacken durch Reduktion im
*Wasserstoffstroni und Titration in schwefel-
saurer Losung. [St. u. E. 1920. 4. Marz, S. 335/8.]

E. Little und W. L. Hult: Schnelles genaues Yer-
fahren zur Eisenerzanalyse. Abgeandertes Biehro-
matyerfahren. Arbeitsweise und Analysenergebnisse.
[J» Ind. Eng. Cliem. 1920, Marz, S. 209/73.]

Aluminium.

W. Blutn: Bestimmung von Aluminium ais
0 xytl* Yersuchsbedingungen fiir die quantitative
Fallung mit Ammoniak. Die Gegenwart von Ammonium-
chlorid wirkt gunstig. Auswaschen des Niedcrschlags mit
Ammoniumchlorid- oder Ammoniumnitratlosung. Tren-
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nung ron Eisen und Aluminium ron den Erdalkalien,

[Buli. Bur. of Stand. 1S117, VoJ. 13, Nr. 4. S.515/34],
Uran usw.

Cli. JI. Johnson: Bestim mung yon Uran; Zirkon,

Chrom, Yanadin unii Aluminium im Stahl. II. Ge-

naue Arbeitsweise zur Bestimmung dergenannten Korper.

Analysenergebnisse. [Chem. Met. Eng. 1919, 1. Juni,
S. 555/9.]
Gase.
Hilliger: Einfaches Yerfahren zur teeli-

nischen Analyse brennbarer Gase.* Die Gasanulyse
durch Ycrbrcnnung wird besproehen und die dabei aut;
tretenden Vorgangc rechnerisch ycrfolgt. Fur die Losung
der aufgestellten Gleichungcn wird ein graphisches Ver-
fahren angegeben und fiir die Abgase von Fouerungen
durchgefiihrt, derart, daB aus einem Sclumbild die den
Analysenwerton entsprechende Gasziisammensetzmig un-
mittejbar entnommen werden kann. Der aus der Gas-
analyse folgende Heizwert des Gases wird ebenfalls; auf
grapliischem Wege cnnittelt. [CieB.-Zg. 1920, 15. Marz,
S. 93/7.]

Ein Kohlensaureselirciber ohire Absorptions-
niittel.* Ein von 0. Dommer ausgearbeiteter Apparat,
der eine Bestimmung der Kohlensaure im Raucligas er-
moglicht auf rein dynamischcr Grundlage ohne Zuhilfe-
nalime einer chcmischen Kcaktion. [J. f. Gasbel. 1920,
fi. Marz, S. 154/7.]

Schmiermittel.

E. C. Bingham und R. F. Jackson: Ursubstanzen
zur Elnstellung von Yiskosimetorn.* Dic Vis"oSifat
der Urflussigkeiten, die eine gitiBero Yiskositat ais Wasser
haben mussen, muB ziemlieh genau bekanntsein. Alkohol-
Wasser-Mischungcn und Zuckerldsutigen haben sieli ais
gecignct erwiesen.Angaben iiljor die Yiskositiit des WaRKeis.
[Buli. Bur. of Stand. 1918, Yol. 14, Nr. |, S. 59/80.]

Wasserrelnigung.

V. Rodt: Untersuchung und Reinigung des
Kesselspciscwass-ers. Kcsselwasseranalyse. Definition
und Bestimmung der Hartegradc. Kesselwasscrreinigung.
[Der Betrieb 1920, Febr., S. 152/4.]

Normung und Lieferungsvorschriften.

Allgemeines.
DI-Normeii. [St. u. E. 1920, 1S./25. Marz, S.402/3.]
G. Deltmar: Die bisherigen wund zukunf-
tigen Yereinheitlieliungsarbeiten in der deut-
sehen Elektrotechnik. Erlauterung der yom Vorbahd
deutscher Elektroteehnikcr getroffenen MaBnahmcen.
[E. T. Z. 1920, 4. Marz, S. 185/8.]

1. P. Schroder: Wiehtige Gesiehtspunkte bei
Normalisierungen. Der Ycrfassurfordert eine bessere
gegcnseitige Absthnmung der Einzelnormen zueinandcr
Er weist (lic Bcrechtigung seiner Forderimgcn an eougcii
Beispielen nach und macht cntsjjrechende \'orsehlage.
[Fordertechnik 1020, ‘& Marz, S. 49/52.]

StahlformguC.

1. A. Neel: Normung in StalilgicBereien.*
richt vor American Stc< ITreatcr’s Society u. Steel Troating
Research Society.) Der Kricg hat dazu beigetragen, daB
die StahlgieBer ilire Yerfahren einander bekanntgegeben
liaben. Schaffung von einhcitlichcn physikalischen Eigen-
schaften der StahlguBstuekc. Yercinheitlichung in der
Formerei und beim Gluhen und SchwelBen von OuB-
stucken. [Foundry 1920, 15. Marz, S.227/8.]

Metalle und Legierungen.

Marineoberbaurat- Schulz: Allgemeine Gesiclits-
punkte uber Normung der Metalle und Legie-
rungen und Stand, der gcgeuwiirtigerl Arbeiten.
(Vortrag voi* Gesellsehaft deutscher Metallhutten- nnd
Bergleute, 9. Dez. 1919.) Ueberblick uber die Entwick-
lung der Normen im allgemeinen Masehinenliau. Entwurf
eines Normblattes fur Messing und Bronzen. [Met. u. Erz
1920, 8. Marz, S. 119/25; vgl. St. u. E. 1919. 25. Dez.,
S. 1041.]

Zeitschri/tcnrer-cichiii 1cist Abiiirzunrjfn siehe Seite 159 bis 161.
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Allgemeine Betriebsfiihrung.

Psychotechnische Untersuchungen.

Moede: I>io psychotechnische Arbeitsstudio,
Riehtlinien fiir die Prasis;* Hilfsmittel der Arbeits-
etudie. Zeitwertmessung. Chronometer, Filmaufnahmen.
Kraftwertbestimmung. Dynamometer. Fonu der Ar-
beit. Berufskunde. [Praktischc Psychologie 1920, Febr.,
S. 135/146.]

Gesetz und Recht.

Kin Jahr wirtschaftliche Gesetzgebung. [St
u. B. 1920, 4. Marz, S. 332/5]

Behordliche Yerordnungen auf Grund der De
inobilmachungsbcfugnisse. [St. u. E. 1920, 11. Marz,
S. 376/7.]

E. Kloeppel: Goworblicher Reehtsschutz und
Friedensvertrag. [Die Chemische Industrie 1920,
3. Marz, S. 123/S und 10. Marz, S. 139/44.]

Das Betriebsrategesetz. [St. u. E. 1920, 18./25.
Marz, S. 395/9.]

I*. Bierhaus: Dio Rcichsangehdrigkeit ais
Voraussetziing der Wahlbarkreil nach § 20 des
Bet riebs riitegesetzes. Ausliinder sitid nach dem Be-
triebsrategesetz zwar aktiv, aber nicht passir wabhlfiihig.
Vurfasser untergucht nun, inwieweit Personen, die in den
vom Deutschen Reich abgetrennten oder noch ahzu-
trennenden Gebieten geboren sind oder zur Zeit der Ab-
trennung wolinen, diesen Bestimmungen unterliegen.
Antwort gibt der Fricdonsvertrng, dessen liierher gehoren-
den Paragraphen zusammengestellt werden. [Qliickauf
1920, 27. Marz, S. 251/4.]

Arbeiterfragen.

Luju Brentano: Die gesetzliche Regelung des
Tarifvertrags. Ein Appell an das Gewissen des Zen-
trums. [Soziale Praxis 1920. 3. Marz. S. 505/10, und
10. Mar/.. S. 529/34.]

A. Stegcrwald: Tarifvereinbarungen zwischen
Ai'beitgebern und Arbeitern und Arbeitsgemein-
sohaften. Erwiderung des Staatsministers A. Stegor-
wald auf den Aufsatz von Professor Lujo Brentano uber
die gesetzliche Regelung des Tarifvertiages. [Soziale
Prasis 1920, 17. Marz, S. 585/6.]

A. Heinrichsbauer: Untcrnehmergewinn und Ar-
beiterlolin. Fiihrt den Nachweis, daB die Unternehmer-
gewinne im allgemeinen in geringerem MaBe gestiegen sind
ais die Lohne. Im Bergbau entsprach z. B. einer absoluten
Steigerung des Lolmanteils von ungefahr 350 % nur eine
solche von knapp 45 % des Untcrnehmerantcils. llelativ
bedeutet diese ,,Steigerung"” sogar einen sehr erhebliehen
Ruckgang. [Freio Wirtsehaft 1920, 1. Jan., S. 3/7.]

W. RoB: Geschichtliehes zur Frage dor Ar-
beitergewinnboteiligung. Kurze Uebersicht iiber dic
Entwicklung und den Umfang der Gewinnbeteiligung in
den wiehtigsten Industrielandern. [Deutsche Arbeiter-
Zeitung 1920, 21. Marz, Nr. 12.]

Joseph Bmijansky: Die Sozialpolitik des russi-
sehen Bolschewismus. Schildert das ganzliche Ver-
sagen des Bolschewismus in der Frage der Hebung der
Arbeiterklasse. Dic Lage der Bevolkerung RuBlands, ins-
besondere der Arbeiter, ist bis zu einem derartigen Ticf-
stand gesunketi, wie es ,,selbst in don dustersten Jahren
des russischen Zarismus ais grauenerregend empfunden
worden ware™. [Soziale Praxis 1920, 10. Miirz, S. 534/7.]

Wirtschaftliches.

Hans Jordan-Mallinckrodt: Kreditgenossen-
schaft der deutschen Gew-crbe. Aufzeichnung uber
eine genossenschaftliehe Zusammenfassung der Erwerbs-
stande bchufs Erlangung von Auslandskredit und spaterer
Ordnung der inneren Kreditwirtschaft. [Plutus 1920,
10. Marz, 8. $5/9.]
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Hirsch: Kapitalbildung und Kapitalbeschaf e
fung. Der Untcrstaatssekrotar im Reichswirtschafts-
ministerium bcschiiftigt sich in dieser Dcnkschrift
mit den Ursachen der gegenwartig herrschenden Kapitat-
not und macht Vorschlage zu einer Gesunduug dieser Ver-
haltnisse von innen heraus. [Industrie- und Handels -
zeitung 1920, 6. Marz, Nr.56; Plutus 1920, 10. Marz,
S. 81/5.]

Popitz: Die Steuerpolitik des Relches.
Uebersicht uber die Entwicklung und den Kkiinftigon
Stand der Einnahmewirtschaft des Reichs. [Recht und
Wirtsehaft 1920, Miirz, S. 59/64.]

Fritz Runkel: Ausfuhrforderung.
11.Marz, S. 364/6.]

Cl. HeiB: Was eignet sich zur
schaftung und wie ist sie vorzubereiten ? Setzt
sich mit der Schrift von Emil Schiff: ,Vergosellschaftung,
Regelung und Bcsserung der Wirtsehaft" nuseinander.
Alle ubereilten Vergese)lschaftungsplane sind zu ver-
werfen; nur oin groBes MaB von Vorsicht und Sachkunde
kann zum Ziele fiihren. [Freie Wirtsehaft 1920, 1. Marz,
S. 50/7.]

[St. u. E. 1920,

Verstaatlich»ng des Kohlenbergbaues auf
Umwegen. [St. u. E. 1920, 4. Marz, S. 344/6.]
Der Text der Wirtschaftsdenkschrift dea

Obersten Rates. Unverkurzter Abdruck der Denk-
schrift des ,,Obersten Rates der Friedenskonferenzil uber
die wirtschaftliche Lage Europas, das hier zum ersten Mate
ais wirtschaftliche Einheit betrachtet wird. [Wirtschafts-
dienst 1920, 26. Miirz, S. 185/9.]

Alfred Schmidt-Essen: Die Anrechnung des
Kohlentributs. Der Geist der Ausbeutung, don jeder
Satz, ja jedes Wort des Friedensvertrages enthalt, konimt
auch in der Anrechnung des Kohlcntributes zum Aus-
druck. Solange die Hohe unserer ,Wiedergutmac,hungs* -
Schuld nieht fest umrissen ist, kann durch Hinaufsetzung
dieser Schuld jede Anreehnung gegenstandslos gemaeht
werden. [Wirtschaftsdicnst. 1920, 12. Marz, S. 172/4.]

Alfred Schmidt-Essen: Die Bevorzugung
Frankreielis dureh den Kohlentribut. In die im
Friedensycrtrag festgesetzten Kohlenlieferungeti Deutsch-
lands teilen sieh. Frankreich, Belgien und Italien. Frank-
reich hat indessen dafur gesorgt, daB ihm im Friedens-
vertrag eine bevorrechtete Stejlung unter den ubrigen
Staaten eingeraumt worden ist. [Wirtschaftsdienst 1920,
26. Marz, S. 189/91.]

Recli: Unsere handelspolitischen Verpflich-
tungen dureh den Eriedensvertrag. [Freie Wirt-
sehaft 1920, 1. Jan., S. 7/9.]

A. Sander: Die Entwicklung der belgischen
Industrie und die deutseh-belgischon Handels-
beziehungen. [Weltwirtschaft 1920, Marz, S. 64/9.]

Der Kampf gegen dio Preissteigcrung in Eng-
land. Behandelt: 1. die gesetzlichen MaBnahmen gegen
Preistreiberei, 1 die Wirkungslosigkeit der Anti-Wucher-
maBnahmen und 3. Einzeluntersucliungen uber Gewinne
und Monopole. [Weltwirtschaftliche Naehrichten 1920.
8. Marz, S. 1783/8.1

Verkehrs\vesen.

E. Tiessen: Verkehrsnot. und Schiffahrt.
Erortert die Entstehung und den Ver)auf der Verkehrsnot
auf Grund von allgemeinen und einzelnen Tatsaehen. Die
Not des gesamten Binnenverkehis kann in der Haupt-
sache nur durch die Wiederaufrichtung des Seeverkchrs
und die hochstmogliche Ausnutzung der Binnenwasser-
straBen behoben werden. [Werft und Reederei 1920,
29. Jan., S.26/34.]

Bildung und Unterrichtswesen.

W. Rosenhain: Besclireibung ,des National-
institutes fur physikalische untersuchungen.

[J. W. of Scotl. 1916, April, S. 213/63.]

7.eilschrijtemerzeichnis nebst Abburzungen siehe Seite 159 bis 161.
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Statistisches.

GroBbritannlens AuBenhandel im ersten Yierteljahr 1920.

Minerale bzw. Brzeuguisse

Eisenerze, einschl. manganhaltiger
Steinkohlen
Steinkohlenkoks...
Steinkohlenbriketts

ATLCISEN .o s
Roheisen einschl. Ferromangan und Silizium
EisenguB
StahlguB nnd So»der.stnhl..
SChmiedeStUCKE ......coiiiiiiiiiiiies e
Stahlschmiedestuckc . . . . . e,
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-) ..
Staklstabe, Winkel und Profile...coooiiiininnnnnnn.
Gegenstande aus GuBeisen, nicht besond. genannt
Gegenstande aus Scluniedeisen, nicht besond. genannt
ROhStahlblOoCKC ..cuiiiiiii e,
Vorgewalzte Blocke, Kniippel undPlatinen
Brammen und WeiBblechbrainmen
Trager. e e
Schienen. ...
Schienenstuhle und Schwellen..
Radsatzc......cocennnnn.
Radreifen. Achsen... .
Sonstiges Eisenbahnmatorial, nicht besond. genannt
Bleehe nicht unter /g Z o ll...cccciiiiiiiiiiiiiieees
Desgl. unter */, Z ol oo

Verzinkte usw. Bleche . s Ko
Schwarzbleehe zum Verzinnen
WeiBbleche

Panzerplattdn.......cccccoeenee
Draht (einschlieBl. Telegraphen- u. Telephondraht)
DrahterzeugniSSe .t e
Walzdraht .
Drahtstifte und andere Sorten .
Niigel, Holzschrauben Nicten
Schiauben uud Mutlein
Bandeisen und Rohrenstreifen
Rohren und Rotirenverbindungen aus SdnweiBeisen
Desgl aus GUBEISeN. ...
Ketten, Anker, Kabel
Bettstelleu und Teile dayon..
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht bea. genannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren...

lin Werte von ..

« Kinfuhr Ausfuhr

Januar bia MUrz

1920 1919 1920 1919
tons zu 1016 kg
1325 319 1378119 ' 884 301
8 365 769 8 939 440
695171 296 209
‘545 268 391 216
22 186 5508 14 445 4 837
55 929 70 600 184 273 78 074
361 3 94 129
787 25 3157 12
U 40 35 20
139 23 232 99
16 083 5531 13 866 8444
10 405 12 883 72 381 50 960
7984 4 883
2594
1330 95 95 454
46 192. 2 512 2 399 9 792
7638 1144
123 18 054 3344
3 887 22 840 7047
4 702 1327
10225 1853
20 7476 5 696
126 16 127 3722
4 524 45 686 69 972
24 587 54 35 358 42 329
99 846 10 066
U 746 1132
78 755 54 960
83
3121 3 865 13 428 i 718
12 575 5 446
8 796 10 253
5778 13 690
1125 111 7 009 3 805
974 1176 4 427 2 255
5 S03 708 U 689 U 718
3 120 342 25 793 21 072
1056 529 17 570 14 604
7 284 5 718
3 040 543
3912 1666 31 700 14 570
223 492 134 138 788 029 441 684
4 302 157 2 986 554 24 718 888 11 551 342

Wirtschaftliche Rundschau.

RohelsenausschuB und neue Rohelsjnpreiss. Auf
Veranlassung des Eisenwirtschaftsbundes ist nunmehr
der RoheisenaussohuG zusammengesetzt worden.
Zum Vorsitzenden wurde Direktor B. B ruhn von der
Fricdr. Krupp A.-G. in Essen gewahlt. In der Sitzung
"om 3. Mai 1920 stand neben der Preisfrage die De-
yiscnbeschaffungsfrage im Yordergrund der Erorterun-
gen. Aus dom Kreise der Erzeuger wurde darauf liinge-
wiesen, daG die Regelung der Devisenfrage yotn Roh-
eisen-Vcrband bisher durch eine dem allgemeinen volks-
wirtschaftlichen Wohlo gerccht werdende maGvolle 1'reis-
politik erfolgt sei. Nachdem sieh das Reichswirtschafts—
ministerium auf den Standpunkt gestellt habe, daG
dio Bedingung der Devisenzahlung nicht mit den Hochst-
pretsbestimmungen in Einklang zu bringen sei, wolle der
Roheisen-Yerband vorlaufig diese Bedingung fallen las-

sen. Dies bedeute indes keineswega ein grundsatzlichea
, Verlassen seines bisherigen Standpunktes, den er nach
wie vor bei der Regelung der Preis und Ausfuhrfrage
in den zustiindigen Ausschiissen des Eisenwirtsehafts—
bundes zu yertreten sieh vorbehalte.

Mit Bezug auf die Preisfrage wurde von den Er-
zeugeryertretern erklart, dali seit dcm 1. Februar d. J.
bei der Festsetzung der Roheisenpreise nur die tat-
saehliehe Yferteuerung der Rohstoffe berucksichtigt, da-
gegen dio ganz erbebliclie Steigerung der Lohne und Ge-
haltcr aufier Betracht gelassen sei. Durch die Besserung
der Valuta sei zwar eine Verbilligung der auslandi3clien
Erze ab Grubo eingetreten, die3e werde aber reiehlich
wieder aufgehoben durch die wesentliche Verteuerung der
Seefrachten. Wenn hiernaeh eine allgemeine Erhohung
der Roheisenpreise durehaus gerechtfcrtigt und geboten
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crsdieine, so wollo dor Yorband doeh mit Biicksicht auf
dio AUgemeinheit von einer Erhohung der Bohcison-
proise absehen, um zu seinem Teil dazu boizutragen.
der ungesuntlcn Prciséntwi¢krang oin Zinl zu setzen.
Selbstverstandlich inusse sieh der Yerband Torbohalten,
dic Rolieisenpreiso zu erhohen, falls eino Erhohung der
Koksprciso odcr der inliindisehen Eisensteinproise fur den
Monat Mai.cintrete. Die in den letzten Tageu vorgo-
nommene Begelung der Kohlen- und Koksprciso bedinge
eine geringfiigige Erhohung der Preise

fiir Hamatit und eu-armos Stahleisen um 12,00 Ji,
,,» Giefiorci-Rohcisen | und 111. . - 14,50 /£’
,» Siegorliindor Stahleisen L. - 12,00 Jt,
,» Spiegeleisen . 13,00 JL

In den nnschliefienden Erorterungen wurde auch
von den Yerbratudiern unii Arbcitnehmern in den
Yordergrund gestellt, dafi zum Besten der Gcsundung
der Wirtschaft endlich vcrsucht worden musse, weitere
Preiserhohungen hintanzuhnlten. Infolgcdcssen begriifie
man cs, dafi der Roheisen-Yerband sieh eritschlossen habo,
seinerscits von Preiscrhohungsantragen abzusehen.

Dor Arbeitsausschufi genehmigte daun einstimmig dio
Yprsphlage dos Boheisen-Yerbandes. Danach stellen sieh
numnohr dio ab 1. Mai giiltigen neuen Grund-
preiso einschl. der Kolispreiscrhbh ung
fiir die einzelnen Koheisensorten ab Werk wio folgt:

Hamatit. oo 2350,50 Ji,
Giefierei-Roheisen | 1790.50 Ji,
(liefieroi-Boheison lii 1789.50 Ji,
Siegerl. Stahleisen . . 102G,00 Ji,
Spiegeleisen 10/12 "/o -'in 1708,00 .li.

Der Preis fiir FerrosiUziuin (10 bis 12prozentigos)
wurde auf 3105 Jk jo Tonno erhoht, dagegen 50pro-
zentiges Ferromangan von 8125 Ji auf .6860 Ji und
30prozenfiges von 4280 auf 3735 Jk jo Tonne cr-
mafiigt.

Deutsche Drahtkonvention, Dusseldorf. Mit
Rucksicht auf die Preiserhohungen fiir Stabeison und
Walzdrahtl) sind dio Preise fiir rerfSnertc Erzeugnisse
wio folgt festgesetzt worden: Blanker llandelsdi-.iht
500 JC, Sclirauben- imd Nietendi-aht (dureh Ilolz ge-
zogen) 550 Ji, yerzinkter Draht 580 Jk, Drahtstifto
575 Ji, Stacheldraht 630 .li. Dio Preise yerstehen sieh
fur Lieferungen ab 1. Mai bis auf weiteres fiir 100 kg
Fraditgrundlage Hamm i. W. oder Ncuukirchen.

Neue Brennstoffverkaufspreise. — W'ahrend bisher
iintner nur die Kohlenproisorh6hungen bekanntge-
macht worden sind, ist dor Reiehskohlenyerband nunmehr
nach den gesetzlichen Bestimmungen yerpfliehtet, dio je-
weils geltenden Y erka ufs preiso anzugeben. In
seinen Sitzungen yom 10. und 28. April hat der Reichs-
kuhlonyerband dio ab 1. Mai giiltigen Broun-
stoff yerkaufsproise (yordffentlioht im ,Rcichs-
anzeiger" 1920, Nr. 91 vom 29. April 1920) wio folgt
festgesetzt:

Fiir den Bezirk dosJthoinisch-W estfUlisehon
Kohleusyndikats:

Ketlkohkn: Hw K
Fordergruskohlen. 194,70 Nufikohten | 238.00
Furderkohlen 198,40 Nufikohten T 238.00
Metlerte ..209,70 Nufikohten 11 238.00
Bostmelleite 215,40 Nufikohten IV 228,70
Stiickkobten | . *21230 Nufikohten \Y 219,20
Kokskohlen . 202,20

Gas- und Oaiflammkohleji
Forderyru* . . . . 194,70 Gew. Nufikohleu | 235,00
Flammforderkohlen . 198,40 Gew. Nufikohten |1 238,00
Gasilamtnforderkohten 207,90 Gew. Nufikohten 311 238,00
<;eneratorkohlen 215.40 Gew. Mufikohlen 1V 228,70
Gaskohien 224,80 Gew. Nufikohten V 219,20
Stiiokkohlen | . 232.30 NUuflgrus......ccoovciees 194.70
Gew. Feinkohlen . 202.20

Efikoh len;

Fordcrgru* 10 % 194,70 Nufikohten | 202.50
Forderkohlen 25 ,, 196,50 Nufikohten 202.50
Forderkohlen 35, 19840  Nufikohten IlI 251,10
Bestmelierte 50 ,, 215.40 Nufikohten IV 228,70
Stueke B 232.30 Felnkohten . 190,90

i) Ygl. St, u. E, 1920, 22. April, S. 559.
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IUgerkohlen, ostlichps Revicr: . M

Fordergrus « 10 %.194,70 Nufikohten r 2500
Forderkohlen 25 ,.190,60 Nufikohten || 268,00
Forderkohlen 85 ,.19840 Nufikohten 1|l 251.10
Bestmelierte  50,. 207,90  Nufikohten 1V 228,70
Stueke.. . 238,00 Ungew. Feinkohle 187.10
Magerkohten , westtiches Revier:
Forderifru.s 10% . 192,80 Anthrazltnufi 11 298.10
Forderkohlen 25, . 19G50 Anthrazimufi 111 Zzé{)
Fiirderkohlen 85, , 19810 Anthraziltnufi 1V 213,50
Melierte 45 202,20 Unirew. Felnkohten 185,30
Stueke ..o 239,90 Gew. Felnkohten 189,00
Anthrazltnufi | 202,50
Schlamm-und minderwertige Feinkohle:
Minderwertljje Feln- Jlittelprodukt- und
kohlen . 75,80 Nachwaachkohlen 51,30
Schlammkohlen 70,80 Feinwaschbergc 25,10
Koks:
Groflkoks I. Klasse 28S.90 Koks, halb gcslebt und
GroBkoks II. Klasse 286,90 halb gcbrochen ,300,20
Grofikokt I11. Klaxe 285,10 Knabbcl- und Abfall-
«Gleflereikojis . 300,20 koks ... 29830
Breehkoka | . 343,50 Kleinkoks..
Brcehkoks 11 . 343,50 Perlkok* R .
Brechkoks ITI . 320,80 Koksgrug.....cooeeeas
Breehkoks IV . 283,20
Brikctts:
. Klasie 365,10 vft, Il- Klasse 303,80 J(t Ill. Kiaise 361,60 .K.

Fiir den Bezirk des Ostolbisclicn Syndikats:
a) NiederlaiLsitzer Gruppe: Fordcrkolilo 6100 ,Mf
Siebkohlc 71,50 Stiickkoliie 77,80 .lb, Staubkohlo
62,80 c//, NaBpre~steine 211.00 Jf, Briketts 158,50 bis
221.00 Ji; b) Frankfurter Gruppe: Kohle 9L-10 bis
1.09.50 JL NaBprcBstoino 271,30 ,IL Briketts 203,50 bis
281,30 c) Forster Gruppe: Kohle 80,60 bis 97,50 J&,
NaCpreBsteine 240,20 J(, Briketts 1SOMO0 bis 250,20 Jh\l
d) Gorlitzer GruppeKohle 71,20 bis 89,60 J&, NaBpreti-
steine 2*40,20 J(:} Briketts 180.00 bis 250,20 JL
Fur denBezirk des Mi 1l1lcldeutschen Braun-
kohlensy ndika-ls:

Briketts 158,50 bis 230,00 tIL XaC>preD>steine 211.00JL
llohkohlcn a) ~fitteldeutseliland 66,00 bis 79,00 Jitf
b) Magdeburger usw. Bezirk 79,00 bis 95,00 JL, c)Kas-
seler Bezirk 92,50 bis 114,50 ./£; Grude”oks 270,50 JL

Fiir den Bezirk <les R lieiniseh enBraun-
kolilensyndikats:
Kohle 39,20 bis 43,10 JL  Briketts
145,75 JL
In der Sitzung voin 28. April sind die Preise des
Niodcrsacli8i8ohen und de3 Niederselile-
Jsischen Kohlensyndikats erlioh.fc worden.
Der Preis der Niedersachsischen Schmiodekohle betragt
deinnach ab 1. Mai 1920 241,90 M, fiir -NuGkohlen 11
227.00 Ji) und fiir Kokskohlen 204,30 JL Briketts wer-
den mit 365,90 J> verkauft. Im Gebiefc des Nieder-
sehlesischen  Steinkolilensyndikats kostet Stiiekkohle
268,90 Ji, XuBkohle 307,80 jl bzw. 309,6( tk.

Die Preiso yei“stelicn sieh je Tonne einschlie -
lich der roni Keieh erhoberien Kohlen- und Umsatz-
steuer sowie der behordlich festgesetzten Zusehlage fiir
die Errichtung von Bergmannswohnungen nnd fiir die
Beschaffung von Lebensmitteln fiir die Bergleute. pie
Preiso gelten, sofern nicht eine andere Frachtgrundlage
angegeben ist, frei Eisenbahnwagen ab Werk. Sie diir-
fen weder von den Syndikaten noch vom Handel uber-
sehritten werden, wenn der Kiiufcr keine Kreditgewah*
lung oder sonstige beséndere Leistungen des Yerkaufers
in Anspruch nitnmt.

141,75 bis

Die neuen Ausfuhrabgaben. — Dio in den Ausfuh*
rungsbestimnuingen zur Yerordnung iiber die Autkm*
handelskontrolle festgelegten Abgaben treten nicht
mit dem 1. Mai, sondern naeli einer neueren Bekannt*
maeimng erst init dem 10. Mai 192 0in Kraft.

Yerzeichnis der fachlichen Organe der AuBenhandels-
kontrolle. — Das Ende Februar d. A vom Reiehs-
rerband der deutschen Industrie hemusgegel)ene Yer*

A iJ.Ygl. St. u. E. 1920, 22. April, S. 560.
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zciohnis der faohlichen Organu der Aufienhandelskontrollo
ist untor Mitwirkung dor anitlichcn Stellen erganzt und
erweiterfc worden und wird iu niichster Zoit neu er-
scheinen, Das Yerzeichnis enthalt dic Bozcichnung der
einzelnen Organc, iliro Anschrifton, Drahtanseliriften,
Femsprochnummorn, die Namen der loitendcn PersonUSg:
koiten und dio Abgronzung iliror Zustamligkoit nacli don
Abschriittcn und Nummern des Statistischeu Warenver-
zeichnisses. Bcigefiigt sind dem Vorzoiclmis dio Yorord-
nung iiber dio Aufienhandelskontrollo Yom 20. Dozcmbor
1919, dio Austuhiungsbostimmungcu zu dieser Yerordnung
vom 8. April d. J. und der Tarif"fiir dio Abgaben, die
nach § 6 der Yerordnung. zugunstcn der Reiehskasse bei
der Ausfuhr zu entrichten sind.

Die Beschaftigung Schwerbeschadigter. Das von
der Xntionalvcrsammlimg besolilbsscno Gcsotz iiber
dio Beschaftigung Soliwerbcsc hiidi% tor
sowio dio Ausfiihrungsbestiminungoii dazti werden jot/!
im ,Keichs-Gesetzblatt<ll). yeroffentlieht. Mit Riicksioht
auf den aufierordcntlichen Kaummangcl hesolirankcn wir
uns auf diesen Hinweis;

Austuhrabgaben inLuxemburg. Al> 1 Mai cr-
licbt Luxemburg Aus fuhrabgaben auf Bison
und Minetto, uud zwar <10 Fr. auf GuBeisen, (0 Fr.
auf Eison und Stnhlhalbzeug, Stangen, Platinen, Stab-
eisén, Draht, Bloch usw.; 25 Er. auf Eisen- und Stalil-
abfiille und 1 Er. auf Miiiettc, Flammofenschlacke und
Walzsclilacke, alles jo Tonne. Ini allgemeinen werden
di¢Se Abgaben kiinftig 5 bis\6 oo des Yerkaufswortes dor
auszufiilirenden Erzcuguisse betragen.

Ein neues Eisenbahngesetz in den Vereinigte.i Staaten.
—i Schon gleieh bei Bekauntwerden der boliordlielien
Absichten, die amerikanisehen Eisenbalmen ani Ende des
*Tahres 1919 ihren Eigentiiinern zuruekzugoben2), wurden
Stimmcn laut, die auf dio ungiinstige gcldliehc. Lage dor
Eisenbalmen und auf dio niannigfaehen grofien Sehwiorig-
keiton boi der Riickkclir in dio alten Yerhaltnisso liin-
wiesen. Zur T/eberwindung dieser Schwierigkeiten riof
man nach Staatshilfc, welcho denn aueh gleichzeitig mit
der am 1. Miirz 1920 erfolgtcn Biickgabe der Bahnen
an dio Pmatgcsclischaften dureli das inkrafttreten der
sog. Oummigga -Esch-Eisenbahnvorlago
einsetzto. Das Gesetz hat naeh Angaben der ,fndastrio-
und llandelszeitung"3) dafiir zu sorgen, daB der TJeber-
gang und die ersten -Monate des neuen Betriobs glatfc
verlaufen. Dies sucht es dadureh zu errcichén, dali es
den Angestellten ihro jetzigen Lohne fiir sechs Monato
sicherstellt, den Bahnen fiir dieselbe Zeit die bisherige
Pacht zahlt, sowio Bestiinde sehafft, aus denen Anseliaf-
fungon und Unkosten bestritten werden kiinnen, bis die
Balmen wieder vollig selbstandig sind. Diese erhalten
zehn Jahro Zoit, ilirc Schuld an dio Kcgierung zuriick-.
zuiahlen. Alles iibrigo ist der wrgroGertcn .und mit
melir Machtvollkommcnheit ausgestatteten zwisehenstaat-
lichcn Handelskomnii$sion iiberlassen, die die Frachtrateni
und Reisetarifo so festsetzen soli, dafi den Bahnen ,so
naho ais moglich" cin Roingewinn wvon 6*g °.0 auf den
»wirklichen“- Wert ihres Eigentiuns zugesichert wird,
Dazn kami noch cin halbcs Prozent hinzugesehlagen wer-
den fiir ,,nicht pr(Kluktivo Yerbesserungen", so dali die
festzusetzenden Ratcn eino Yerzinsung von 6 “ii auf-dic
Gesamtanlago bringen soUont

In Wirklichkeit sichert das neue Gesetz jedoch gar-
nichts zu, nicht einmal die fifa o/o, denn wenn dic fest-
zusetzenden Ratcn weniger ergeben ais dic erwarteto
Einnahme, bleibt den Gesellschaften niclits iibrig, ais um
eino Neupriifung der Raten einzukonimen. Dio Kom-
mission kann dio Raten auf eine Zeitdauor von zwei bis
drei Jahren priifon. Es ist daher anzunehmcn, daB die
Kommission den Mindorertrag des einen Jahres durch
don UebersohuB oines anderen ausgleicht und dadureh
ein bcstimnites Durchschnittscinkoinmecn ohno allzu  hiiu-
fige Ratenandcrungen sehafft. Augenseheinlieh  be-

..>> 1920, Nr. 67, S. 458/64; Nr. 82, S. 591/2.
-) Vgl. St. u. E. 1919, 21, August. S. 990.
3) 1920, 30. April, S. 600.
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giinstigfc das Gesetz in soincn Ausfiihrungsbestimniungeii
dio wirtschaftlich schwachcrcn Bahnen gegeniiber don
stiirkeren. Gegen dieson Abschnitt 6 des neuen Ge-
setzes, der ais rcvoluti,onar bezeichnet wird, werden
oinigo Bahnen, wio man annimmt, gerichtlich Protest
einlcgen, da siu nieht gesonnen sind, ihren Uebcrsehufi
mit schwachcrcn zu teilen. Da aber mindestens ein Jalir
vcrgehon mufi, oho hier bestinimto Ergobnisse rorlicgon,
dio cin solehes Vorgehen rcelitfortigon wurden, so ist
fur dic nachsten zwolf Monate kein Yorgehen doi'
Bahnen gegon das Gesetz zu erwarton.

United States Steel Corporation. — Dem soeben or-
sc.hiononen 18. Jahresborichto dor Gcs<'llsehaft entneh-
incn wir dio folgenden Einzelheiteu: Der Gcsamtiiber—
schulj der Steol Corporation beufforle sich im Jahre 1919
ilach Abzug samtliohor Betriebskostcn, dcrigufcnden Aus-
gaben fiir Ausbesserung und Erhaltung der Anlagen,
dor Ruelistellungon fiir die im Jahro 1920 zahlbaren
Steucrn sowie der Schuldversohreibungszinscn uud festen
l.astcn der Toohtcrgesellschaftcn auf 152 290 (>39,21 (i. Y.
208 281 104,23) 8. lli<jrvon sind folgende BotHige zu
kiirz.cn: 8701 576,72 (8 930 424,33) .$ fiir Tilgung
dor Schuld vorsohrcibungen der Toehtcrgesellschaften,
37 608 819,42 (33 117 398,16) S fiir Absehreibungen uud
besondore Rucklagen und 7 937 107,01 (7 601 425,54) $
fiirTilgung dor oigcnen Schuldverschreibungen der United
States Steel Corporation. Dic Reineinnahmen stellen
sieli somit aut’ 98 013 136,09 (158 631 856,20) §. Hicr-
von sind abz.uziohen 20509 320,85 (20 891 116,24) $
Zinseu der eigenen Schuldversohreibungen der Gesell-
schaft, 933 451,36 7837 816,60) S Piiimio auf cingeloste

Ziihlentnfcl 1
1919 1918
t 1 .
Eiscncrzfordcrung:’
Mar*Juct(e-Kczlrk 351 717 313 758
Menominrc-liezlrk 1283 301 1191 076
Go"ebtc-U*zlrk U007 574 1946 874
; Yernitllon-Bczirk . 810 151 821 938
Mesaba-HezIrk. ..., 18 901 154 21 919 71s
Siiden (ttrnben d«r Tennessee Co.) . 2 175931 2 562 897
Inaere-samt 25 829 861 Il 28 786 266 ;
Kokaerzeuffung 15 711 007 18 OU 758
davO't aus: 1 - 1
IHenenkorb-0Oefen ... G027 985 10 121801
Oefen mu GewlInnnng von Xeben-
erzcuegnis.sen . 9 033082 7919 957
Kohlenforderung 29 355 413 32 256 .105 ;
Kalk»tein?evrUnung 592S 654 5223 627 !
Ilochofen erzeu gnisee:
| RONEISEN s 13 697 446 15 951 770
Splegelelsen, Ferromansfan und Férro-
silizium 158 258 244239 ,
In»gc*anit 13 855 701 10196 009 |
j o, ;» m imr om '
Itobstahlerzeugung:
] Bo«semer*t*hlbtocke.. 4 864S54 5720330 j
Martinstflhlblocke 12 610 725 11176498
Insgesamt 17 475 579 19 896 829 j
"Waiz- uud Andere Fertig- e
erzcugnisse:
Schienen 1383140~ 1495 052
; Vorgew*lzte BJocke, Rrammcn usw. 990 620 1513 573
Grobbleche 1603 614 2206 10-1
Baueisen 868 tOO 1096 875
Haudel»eUen, Rohr»trelfen, J3and-
eifen u*w 2307 012 2193 827
RONFEN oo e 12T1 ggii 1209 643
Walzdraht 163 630 212 700
Draht und Il)r*fcterzcugnisse . . . 1461 451 1468 696 |

(~'einbleche (Schwarzbicche und ver- I Cum A =
1403 619 1377 817 -

zinkie) und WelCbleche
Eirenkon»truktloncn 357 331 511434
Winkeieiaen, La«chen usw. 191 726 147 630 i
XUgel. Bolzen. Mutterr, Nteien 39 633 68 594 ;
Achsen i 76 702 143 714
Wagenrader aus S fahl 37 537 85680 |
Yerschtedene Eisen- und
€TrZPUGNISSE oot 93 390 839 700
Insgeaamt .12 189901 | 14071075
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. Scluijdverechreibungen der Steel Corporation und ihrer
Toohtcrgesellschaften, zuznzalilcn 194218,67 (629 453,96) S
Saldi yerschiedener Konten. Es yerbleibt also ein vor-
fiigbarer UeberschuG von 76794582,55 (137532377,32) S.
Wie im Jahre 1918 sind auch im Beriehtsjahre auf die
Vorzugsaktien wieder 7 o/o Gewinn oder 25219 677 S,
auf die Stammaktien jedoch nur 5 °/0 oder 25415 125 §
(gegen 5 do regelmiiGig und 9 oo aulicrgcwohnlich, zu-
sammen 71 162350 $ im Yorjahre) ausgeteilt worden.
Es yerbleibt somit im Beriehtsjahre ein Ueberschufi yon
26 159 780,55 (28 935 350,32) §. DerGesamtumsa tz
im Gesehaftsjahro 1919 belief sich auf 1448557 834 8
gegen 1744 312 163 $ im Jahre zuvor.

Die Aufwendungon fiir Betriebserweiterungen be-
liefen sich im Beriehtsjahre auf 86 704121 S; hieryon
wurden 43 177 794 S fiir Fnbrikbetriebe mit Ausnahme
der Schiffswerften, 5934730 § fiir Wecrftanlagon,
12958 647 $ fiir Kohlen- und Koksbetricbc, 2 028 943 $
fur Eisenerzbergwerke und 10303451 8 fiir Land- und
Seeverkehrsmittel sowie fiir den Ausbau von llafen- und
Gleisanlageu ausgegeben. Fiir Wohlfahrtseinrichtungen
der Angestellten und Arbeiter, Hauserbauten usw.
wurden 7530 125 $, fiir yerschiedene andere Boston
4770 429 S ausgeworfen.

Dio Forderung bzw. Erzeugung der Werke, die der
United States Steel Corporation angesehlossen sind, ge-
ataltete sioh im Beriehtsjahre, yergliehen mit dem Jahre
1919, wie in Zahlentafel 1 (S. 597) angegeben.

Im Zusammenhang mit der yerringerten Nachfrage
fielen auch dio Preise erheblich. Der Durchschnitts-
ausfuhr- und Inlandspreis fiir Walz- und Fertigcrzeug-
nisso war 7,15 $ niedriger ais im Jalirc 1918. Im
ubrigen hielt die Geselischaft an den von dor Regierung
am 21, Marz 1919 bestimmten Preisen fest, trotzdem
zeitweise hohere Preise zu erreichen waren.

Dor Auftragsbestand des Stahltrustes hat
nach dem Niedergang im 1. Halbjahre 1919 wieder
stetig zugenommen und belief sich am 1. April 1920
auf 10050000 t (zu 1000 kg) gegen 9654000 t zu
Ende Februar und 5517 461 t zu Ende Marz 1919.
Die jeweils am Monatsschlusse der letzten drei Jahre
gebuehten Auftragsmengen steljtcn sich wie folgt:

191S 1919 1920
t i
31. Januar................. 9 629 499 6791216 9434*003 i
28. Februar 9437 068 6106 960 9 654*4)00 J
3. Marz.. 9153830 5517461  10050-000 |
30. April.. 8881752  487749% — ’
31. Mai . 8471025 4 350 827 [ |
Q Juni .o 9061 568 4971 141 — =
31 JUliceciiieeeeeenn, 9025 942 56-7 920 —_ |
3L August . . . . 8899187 6 206 849 "l
30. September 8430671 6385192 .
:1. Oktober 8 486 946 6576 231 1
30. Norember 8254 658 7242 383 —
i 31. Dezember 7497 218 8397 612 :

Das geringe Anwachsen des Auftragsbestandes wali-
rend der letzten drei Monate ist nicht mangelnder Nach-
frage, sondern der Zuriickweisung bedeutender Auftrage
zuzuschreiben. Die United States Steel Co. und ihre
Toehtergesellschaften sind fiir die nachsto Zeit derartig
mit Auftragen yersehen, daB eine weitere Uebernahme
niclit ratsam erscheint.

Dio folgende Zusammenstellung gibt eino Uebersieht
iibor dio Zahl der Angestellten des Stahltrustes und ihre
Verteilung auf dio einzelnen Betriebsarten.

Art der Betriebe ip9 191*
El.sen&evdniiune und -Terarbeituno- 18S 550 399 029
Kohlen* und Kokagewinnung . 24 590 28 37S
Eisenerzbergbau.. 13425 12 619
Verkehrswesen . . 23132 25055
Yerschiedene Betriebe . . 340t 3G29

Insgesamt 252 10$ 263 710

Nirlachajtlicht Rundschau.

40. Jahrg. Nr. 17.

An Gehaltern wurden insgesamt 479 548 040 8 gegen
452 663 524 $ im Vorjahre gezahlt. Der Durchschnitts-
tagcsvcrdionst belief Sioh auf 6,17 (i. V. 5,38) S.

Die yom Staato beantragte Auflosung der
United States Steel Go. auf Grund des Sherman-Anti-
Trust-Gosetzes hat der Oberste Gerichtshof der Ver-
einigten Staaten abgelehnt, da dio Auflosung nicht im
offentliehen Interesse lage und auBerdem dem AufSen-
handel des Landes damit ernster Sohaden zugefiigt wiirdo.

Bruckenbau Flender, Aktiengesellschaft in Benrath.
— Streiks, Wagenmangel, Strom- und Kohlennot, sehlech-
ter Rohsteffeingang becintraohtigten im Geschaftsjahr
1919 nebst der duroh Um- und Neubauten unyermeid-
lichen Betriebsstorung die Erzeugung, weloho gegen die
Vorjahre erheblich zuriickblieb. in Benrath ist ein ganz
neues Work im Entstehen. In Siems bei Liibeck konnte
dio Werftanlago machtig gefordert werden, so daB in
diesem Jahre der Betrieb yoll aufgenommen werden
kann. Beide Werke konnen sich durch entsprechende
Einrichtungcn gegenseitig im Dock- und Sehiffbau be-
liefern. Ein groBer Auftragsbestand sichert der Gesell-
schaft fiir lango Zeit gute Beschaftigung. Dio Gewinn-
und Verlustrechmmg schlieBt nut einem Reingewinn yon
957 737,95 M ab. Nach dem Vorschlage des Vorstandes
sollen hieryon 30000 M fiir Zinsbogensteuer zuriick-
gestellt, 80 000 M Gowinnanteil an Vorstand und Auf-
sichtsrat gezahlt, 720 000 M Gowinn (12 o0 gegen 8 o0
i. V.) ausgeteilt und 127 737,95 Ji auf neue Reclinung
yorgetragen werden.

Pfalzisehe Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und
Klrcher), A.-G., Griinstadt (Rheinpfalz). — Das wirt-
schaftliehe Leben der Pfalz hatte durch dic mit der Be-
sotzung eingetretencn Yerhaltnisse eine starko Hemmung
crfahren. Die im vergangenon Jahre gemeldete Besserung
war nicht von langcr Dauor. Wohl traten nach Untor-
zeiehnung des Fricdcns Erleichterungen im Verkehr mit
dem rechtsrheinischcn Doutschland, auch mit dbm Aus-
lando ein, dagegen yorscharfte sich die Kohlonlage von
dcm gleiclien Zeitpunkto an von Monat zu Monat immer
mohr, bis im Oktober die voélligo Einstellung der Kolilen-
lieferungen aus dem Saargcbict erfolgte und damit die
Stillegung der samtliclien auf Saarkohlon angewiesenen
Oefen des Unternehmens herbeifiihrte. Die niichstc Folge
war die Verminderung dor Belegschaft in den Sehamotte-
werken um nahezu die Hiilftc. Eine vorzugswciso Be-
lieferung der Pfalz an Kohlen durch die Ruhr. wurde
offiziell zwar wiedorholt zugesagt, aber bis jetzt nieht in
die Tat umgesptzt. Alle diese Umstando haben naturlich
einen fuhlbarou EinfluB auf die Erzeugung ausgetibt,
die wesentlieh hinter den vorjiihrigen leistungen blieb.
Auch die Sandwiischereien unddie Klebsandwerko hatten
hierdurch einen erhebliehen Ruekgang zu verzeichnen.
zu dem auch noch der andauernde starke Wagenmangel
boitmg. Eino neue Ziegelei, dic don Sommer uber gut
arbeitetc, muBte ebenfalls wegen Kohlenmangel vorzeitig
stillgclcgt werden. Eine im Dezember' boschlossene
Kapitalserhohung Ist staatlich genehmigt worden und
soli jetzt durchgefuhrt werden. Der AbschluB des Jahres
1911) ergibt einen Reingewinn von 353 652,26 JI. Hier-
yon werden 93013,06 JI an Aufsichtsrat, Vorstand und
Beamte yergutet, 12 039,20 JI fur gemeinnut.zige Zwecke
verwendet, 168 000 .11 Gewinn, (12% wie i. V.) ausgeteilt
und 80000 ./( auf neue Rachnung yorfetragon.

Rheinische Chamotte- und Dinas-Werke, Kain. — Wio
der Bericht des Vorstandes ausfuhrt, ruhte im Anfang des
Gescliaftsjalires 1919 auf allen Abteilungon der Betrieb
infolge yolligeiy Ausbleibens jcglicher Kohlcnzufuhr. Die
auf den Werken befindlichen Arboiter muBten mit Not-
standsarbciten beschiiftigt werden. Erst allmahlieh sotzte
eine geringe Belieferung mit Kohlen cin, so daB der Be-
trieb iibcrall in niaBigem Umfange wieder aufgonommen
werden konnte. Die Kohlenbelieferung besserte sieh
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weiter im Lnufe des Sommors, infolgedessen konnte dio
Belegschaft vormehrt und dic Erzeugungsfahigkeit erhoht
werdon. Im Laufo des Herbstes trat jedoch "ein dor-
artiger Kohlenmangcl oin, daB eino Verringorung der Er-
zeugung nicht zu vermoidon war und oinzelne Abtoilungen
gegen Endo des Botriebsjahres ihren, Betrieb voriiber-
gohend eiustellcn muBten. Dor Umsatz im Jahro 1919
belief sich auf $5037 t im.Worto von 9043 090,50 Ji. -
Dor Reehnungsabschlufl orgibt oinschlieBlich 107 966,01 M
Vortrag aus dem Jahre 1918 einen Rohgowinn von
2 942 566,56 Ji. Nach Abschreibungen von 509 908 Ji
sowie nach Abzug samtlicher Unkosten, Stouern, Zinsen
usw. im Betrage von 449 949,43 Ji vorbleibt ein Roin-
gowinn von 1982 709,13 Jt. Hiervon worden 322 709,13 Jt
zu satzungsmaBigen Gewinnanteilon und Belohnungen V(Jr-
wendot, 725000 JI fur Ernouerung- und Wiedoraufbau-

zwecke zuriickgestellt, 100C00J1 dom Beamten-'und Werk-.

moister-Unterstutzungsbestand iiberwiesen, 725 000 Ji Ge-
winn (25 % gegen 2b % i. V.) ausgeteilt und 110000 Ji
auf neue Rechnung vorgetragen.

Vulcan-Werke, Aetiengesellschaft, Hamburg und
st:ttin. — Der Yersailler FriodeiiRVcrtrag mit seiner
Vornichtung der deutschen llandelsflotte und die ver-
yerzogerte Ratifikation desselben hat die Werftindustrie
an der Aufnahme dos Friedensgesehiiftcs gehindert. Zu-
dem zogern jetzt die Reeder, angesichts dor Preisent-
wicklung ihre- Zustimmung zur Inangriffnahme von
Frachtdampferbauten zu geben. Weiter besteht die nicht

minder bedoutsame Sehwierigkeit, von dor deutschen
Eisen- und Stahlindustrie Baustoffe geliefert zu er-
halten, Erfreulicherweise konnte die Gesellschaft in den

letzten Wochen die Kielo von zwei Handelsfrachtdamp-
fern strecken, sowie drei Fahrzeuge in Bau zu nchmen.
—Die Ertragsredmung ergibt einen Reingewinn von

134528161 JL  Hiervon werden 73614,95 Ji zu
Schenkungen verwendet, 5000 Ji der Kircho in Bredow
zugewiesen, 66 666,66 Jt satzungamafiige Gewinnanteile

Die Lage der siidrussischen

Ais ini Jahre 1918 yerschiedene Yeroffentlichungen
uber dio sudruasische Eisenindustrie erschieuen, wurde
eigentlich erst die Wiehtigkeit dieses Teilos des
groBen Zarenreiches ais Fisenerzeugor allgemoin be-
kannt. Wolek glucklichea Land ware dio Ukraine
geworden mit soinor schwarzen Erde, seinem Reicli-
tum der besten Erze, seinen Kohlen sowio’seinen vielen
noeb unauBgeniitzten Wasserkraften.

Der Zusammenbruch der Mittelmachte liat auch
dieses Land, das wir vor vielen Leiden errottet hatten,
wieder in don tollsten Strudel des Burgerkrieges ge-
rissen und dadurch war es dem Bolschewismus GroB-
ruBlands ein leichtes, sich auf diesen Teil RuBlands
zu gtilrzen, der reiche Beute yeraprach an dem so
dringend benotigten Eisen und besonders an Kohle.

Wahrend der Besetzung war die Ordnung und

Ruhe sehr rasch wieder eingekehrt und das Leben
bluhte wieder auf. Alle Hoffnungen, alle guten An-
zoichen waren da, daB dio eingesehlaferte Eisen-

industrie bald wieder aufwachen wiirde zu neuer Tatig-
keit. Die Kohlenforderung des Donezgebietes hatte
anscheinend den toten Punkt uberschritten und noch
wahrend der Besetzung war es yerschiedenen Werken
gelungen, sich einen groBeren Yorrat an Kohle oin-
zulagern, so daB sie iiber mindestens dreimonatigen
Verbrauch yerfilgen konnten. Wenn auch dies gegen
dio Yorrate der Friedenszeit keine groBo Sicherung
war, so war doch fiir einen bescheidenen Betrieb die
Grundlage zum Beginnen gegeben, bosonders da man
annehmen durfto, wie dio Yorhaltnisse lagen, daB dis
Kordorung der Gruben sich heben wOrdcn, und daB
sieli der Wagonmangel, und die YerkehrgTorhaltnisse
besserton. Dio Stimmung unter den Arbeitern war
besser und verniinftig ruhig, nachdem eben die auf-
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gezahlt und 1200 000 Ji Gewinn (8 do wie i. V.) aus-
geteilt.

Aktiengesellschaft der Eisen- und Stahlwerke vorm.
Georg Fischer, Sihaffhainen (S:hw3iz). Das Go-
schaftsjahr 1919 litt unter ungcniigcndem Auftrags
bestand und beschriinktor Ausfuhrmoglichkeit. Die ller-
stellung von StahlformguB und einer Reihe von Lager-
artikeln wahrend des ganzen Jahrcs crmoglichte cs der
Gesellschaft, die Arbeiterschaft zu beschaftigen. Die
Herstellungskosten samtlicher Erzeugnisse yerteuerten
sich durch eino andauerndc Steigerung aller Rohstoff-
preiso und besonders der Lohne und Gehalter ganz
erheblich. Dio Rohstoffvcrsorgung war wiihrend des
Berichtsjahre3 mit auGerordentlichen Schwierigkeiten ver
bundett, zu denen sich auch noch die in den Liefer
landern immer ungeniigcnder werdenden Verkebrsverhalt
nisse gcsclliten. Diese Schwierigkeiten betreffen vor allem
die Versorgung mit Brenustoffen. Durch weitere Elek-
trifizierung der Betriebe wurde eine Arbcitsverminde
rung oder Arbeitseinstellung in dem Schaffhauser Werk
yerhindert. Dio Erzeugung samtlicher Werkstatton ist
jedoch infolge der yerkurzten Arbeitszeit erheblich zu
riickgegaugen. Die erhohten Betriebskosten uud die Ver-
teuerung aller Rohstoffe zwangeu die Gesellschaft, das
Aktionkapitat um 3500000 Fr. auf 17 500 000 Fr.
zu orhohe n. Gleichzeitig besohloB der Verwaltungs
rat die Ausgabe yon 7000000 Fr. Schuldver
schroibung en, dio znr ltalfto ebenfalls zur Star
kung der Bctriebsmittel, zur anderen Hiilfte zur Tilgdng
iilterer SeliuldversclireibungOn der Gesellschaft Verwen
dung finden sollen. — Der Abschlufi ergibt einen Rein
gewinn von 2 834 053,58 Fr. Hieryon werden 250 000 Fr.
der Sonderrucklage zugefiihrt, 500 000 Fr. zu Wohl
fahrtszwecken yerwendet, 176 971,23 Fr. Gewinnanteile
an den Verwaltungsrat vergiitet, 1680 000 Fr. Gewinn
(12 oo wie i. V.) ausgetoilt und 227 082,35 Fr. auf neue
Rechnung yorgetragen.

im Jahre 19109.

hetzendeu, unruhigen Geister mit den roten Truppon
vor8ichtBhalber nach GroBruBland mitgezogen waren.
RohstoiTe wie auch Roheisen, Blocke, Halbzeug waren
auf fast allen Werkon in geniigenden Mengen vor-
handen und zwar alles zu yerhaitnismaBig niedrigon
PreiBen. Die Yerkaufspreise der Fertigerzougnisae,
der Warenhunger waren sehr groB. Also war es sehr
natieliegend, daB Bich yiele Werke zur Aufnahme der
Arbeit entschloasen, wie z. B. Dnieprovienne, Ghaudoir,
Briansk. Es blieb noch die Hanptfrage zu losen und
daB war dio Beschaffung der notigen Geldmittel, dio
natiirlich bei den gesteigerten Lolmen und sonstigen
erhohten UnkoBten eine gewaltigo Sumine ausmachten.
Schon seit langerer Zeit war der Yerkauf nur ein
Barrerkauf; von dem fruheren Drei-Monate-Yerkauf
konnte keine Rede mehr sein. Es blioben zwei AVege,
die zum Ziele fuhren konnten; das war einmal die
Yerpfandung von Vorriiten an die Banken. Bei yielen
Werken waren jedoch die Kredite schon so hoch,
daB die aelbst sehr angestrengten Banken sich auf
weitere Belehnungen nicht mehr einlassen konnten.
Der zweite Weg war der, die Besteller heranzuziehen
und Bich auf die zu liefernde Ware oine Anzahlung
leisten zu lassen und zwar mindest 50 bis 75 °/o. Na-
ttirlich stieB man zuerBt beim Abnehmer auf Wider-
apruch; doch Hunger ist der beste Koch, dieB gilt
auch boim Warenhunger, und bald hatten dio Werke
dio notigen Betriebsgelder und konnten die Arbeit
aufnohmen. Am groBten war der Bedarf und die
Nachfrago nach Bandeison fur die Radreifen der
Bauernwagen und besonders in Dachblech. Fiir
Oktober-Noyember war der Preis fur 10 U Dachblech
und Pud 38 Rubel’), also je t etwa 2300 Jt, und er-

’) Rubel = 1 Pud = 164 kg.

Eisenindustrie

1 Mark gerechnet,
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hiihte sieli spiiter bis auf etwa 4- bis 5000 Ji f. d. t.
Es wurden nun auf yerschiedenen Werken 1 bis 2
Martinofen, 1 bis 2 kleiuere Walzwerke fiir Handela-
eisen und die Dachblechstrecken in Betrieb genommen.
Die Leistungen der Arbeiter waren gegen fruher gering,

da eben keine Zuaammenarbeit durch die Yielen
fremden Elemente mehr yorhanden war. Immerhin
waren die Leistungen nicht unbefriedigend. Dio Be-

zalilung erfolgte ungefiihr nach den Skalen, wie sie
von Herrn Direktor Il. Klein angoftihrt wurdenl).

Wie ein Blitzsehlag yeriindertu der Zusammenbruch
der Mittelmachte die ganze Lage ; die Arbeitor sahen
darin. ein Wachsen ihrer Macht und jeder Arbeitswille
war yerflogen. Yiele Arboiterriite waren von den
einzelnen Werkaleitungen beibehalten worden; natur-
lich mit weit beschrSnkteren Aufgaben, wie sie den
Arbeiterriiten yon den Bolschewiken zugesprochen
worden waren. Es waren eben nur dio Yertreter der
einzelnen Abteilungen, welche die Wunsche der Ar-
beiter der Werksleitung ubermittelten. Entschiedeii
war ein Yerhandeln dadurch leichter wie fruher. Im
ganzen Lando herrschte in wenigen Tagen Unruhe,
Bandenwesen, Storung der Eisenbahnlinien, Biirger-
krieg zwischen Offiziersarmeen und den Scharefl Pet-
luras. Schon im Oktober 11118 war die bestimmt
erwartete Menge Kohle nicht eingelaufen, im Noyember
kamen nur wenige Wagen, und seit Dezember hérte
die Ztifulir ganz auf. Die meisten Werke hatten
gerne wieder im Dezember die Betriebe geschlossen,
doch war dies wegen der Geldfrago sehr schwer
durchzufiihren; die Arbeiter konnten nicht befriedigt
werden und ebenso die Kaufer nicht, die ihr Geld
ais YorschuB gegeben hatten. AuBerdem hatte dio
Regierung Petluras, um den Arbeitern entgegenzu-
kommen, ein Gesetz erlassen, wonach kein Werk ohne
Erlaubnis der ,Regierung” den Betrieb einstellon oder
seine Arbeiter entlasaen durfte. Die Forderungen
der Arbeiter nalimen immer groBeren Umfang an,
die Lobne stiegen auf einzelnen Werken uni 3 bis 400 %
der obenerwaimten Grundlohne; dio Leistung jedoch
sank stSndig, Der Zusammenbruch der deutsehen
Truppon in Charkéw bedeujete gewisaermalien den
Zusammenbruch dor Ukraine ais Einzelstaat. Die
Truppen Lenina,; dio yon allen kampfenden Parteien
noch am besten durcligebildet waren, setzten sich in
raschem Yorriicken in den Besitz des Bezirkes Je-
katorinoslaw und der w"ostlichen Bezirke. Im Oaten
war Denikin ntit aeiner Kosakenarmee und schiitzTe
die Kohlenbezirko des Donez. Seibst iii den Rand-
gebioten wie Griechino, Lisitschansk konnten sich die
Tiotarmeen nicht behaupten und der Zweck, Kohle
zu erlangen, wurdo vyereitelt. Fiir die Truppenbe-
forderungen wurde nun die letzte Kohle der Werke
lierangezogen und so kam Ende Januar wieder die
ganze Industrie zum Stillstand.

Es aei mir hier gestattet, einiges aus der Praxis
des Bolschewismus und aeiner Wirkung auf Arbeiter
und Industrie anzufiihren. Den Kampftruppen der
Roten auf dem FuBe ziehen die Organiaatoren der
yerschiedenen staatlichen Einrichtungen in die eroberte
Stadt ein. Es werden fur die einzelnen Zweige vom
sofort sich bildenden Sowjet Kommissare ernannt und
ais er8tes Vprordnungen oder Befehle, die meist fur
Nichtbefolgung Todosstrafe yorsehen, rerSllentlicht.
Es sind dies so yiele, daB z. B. auf meinem Werke
zwei Beamte fast den ganzen Tag, d. h. 6 Stunden
Arbeitszeit, damit zu tun hatten, diese Yerordnungen
zu lesen und auszuarbeiten. Der groBte Teil der
Arbeiter frohlockte, d. h. nur die, ivelche dem Spiel
der Bolschewiken und ihren YerBprechungen glafibten.
Es gab jedoch viele, die die Augen offen hatten und
die sich ausrechneten, wo das hinfiilhren muBte.
wenn von einem Tag, dem Eroberungstag, auf den
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andorn das Brot yon 1,50 Rubel jo 400 gr auf 6 Rubel
je russisches Pfund hinaufschnellte; dabci wnrden den
Werken die Lebonsnervon, wio mKohle und Rohstolfe,

weggonommen. Die Arboiterriite trafen alle Yor-
kehrungen, um den Werksverwaltungen alle Ziigel
aus der Hand zu nehmen, so wie frilher. Doch dio

Bolschewiken hatten yielos seit ihrem letzten Besuch
dazugelernt.

Auf den Russen im allgemeinen, der ja bo gar
koin Organisationstalont besitzt, macht infolgedessen
seibst dio geringste Organisation Eiiidru¢k. So haben
denn auch dio Bolschewiken, beeinflufit durch Fremdo
oder durch im Auslande erzogone Parteimitglieder,
groBziigige Organiaationaplane yerwirklichen wollen.
Arbeiter- uud Soldatenrfite, die fruher die groBte

Macht und Stiitze bildeton, waren jetzt nur noch ein.

Werkzeug, das yon oben gelenkt wurdo, uud oin Auf-
lehneu gegen den Willen des oberston Sowjets, d. h.
Lenin oder Trotzky, bodeuteto Yernicktung.

Dio fiinf groBten Huttenwerke im Jekatorinoslawer
Bezirk sind Dnieproyienne, Briansk, Chaudoir, Hantke,
Estampagc. Mit einem Federatrich wurden allo fiinf
unter eine Leitung gebracht, die aus einem Arbeiter
und zwoi russiachcn Ingenieuren (keinen Bolschewiken,
sondern nur ,Mitfiihlenden") bestand. Es sollte ein
groBes Zusammenarbeiten sein, und oin Werk das
andere, aowohl was Erzeugung wie auch was den
Austauach von zum Betrieb notigen Matorialien an-
botraf, unterstutzen. . Schon beim ersten Anstausch

kamen dio Arbeiterrate zu blutigen Ausoinander-
sotzungen, weil jedor seine Ware hoher bewortete.
Der ZentralisierungBgedanke erhielt dadurch einen

harten Schlag. Dio Arbeiterrate hatten sich ihre
Machtbefugniaao wieder so yorgestellt, wie im Anfang
der Revolutionszeit. Doch auch in liezug auf die
Arbeiterrate hatten die Bolschewiken einen groBen
Schritt nach rechts getan, wie uberhaupt iu der Be-
w'egung eine langsame Keclitssehwenkung zu ver-
zeichnen ist. Wfihrond der Gemeinyertrag dio An-
nahmo und Entlassung der Arbeiter durch dio ein-
zelnen Berufsyerbiiude bestimmte, konnte von nun an
nur der yom hSchston Sowjet ernannte Arboitskom-
miasar iiber Aunahme und Entlassung bestimmen.
Diese Zentralisiorung war natiirlich mit so vyieleA
Umstanden, Schreibereien und Kosten yerbundeu, daB
schon den Arbeiterraten ein besonderes Bureau mit
yielen Beamten beigegeben werden mulite. Es ist
ja eine Tatsache, dafi es bis heute' keinen groBeren
Beamtenstaat. gegeben hat ais SowjetruBland; wo
fruher ein Beainter war, sind es heute zehn. Eine
der wichtigston Aufgaben, dio in der Macht des Ar-
beitskommissars liegt, ist dio Entsoheidung und Be-
atimmung iiber die Hoho der Lobne fiir seinen Bezirk,
ebenso die Entscheidung iiber nachzuzalilende Lohne,
oder' mit anderen Worten: daa gesamte Lolinwesen
siimtlicher Induatrien wurde bei ihm yereinigt. Den
Arbeiterraten war also auch die Befugnis der
Grundlohnfestsetzung aua der Hand genommen. Ili
groBen Zugen hatte man sieli die Festlegung des
Lohnweaens nach folgenden Grundlagen gedacht: Die
Lohne sollten sich naoh den Lebensmittelpreisen, be-
sonders nach den Brotpreisen, richten. Dio Festlogung
des Grundlohnes fiir Moskau uud Petersburg war z. B.
mit dor hochsten Zahl 100 angenommen, weil eben
Moskau wie Petersburg, ohne Getreidehinterland, nur auf
Einfuhr angewiesen sind. Das Yerhaltnis fiir Tuta war
dementspreehend 100 weniger 10, fur Charkéw 100 weni-
ger 30, fur Jekaterinoslaw 100 weniger 40, Auf Grund
dieser Yerhaltniszahlen setzte der Arbeitskominissar
dann den Stundenl&hn fiir den Tagelohner, wie aber
auch den Hochstyerdienst eines gelerntcn Arbeiters
fest. Um nun auch den Arbeitern den Schein nicht
zu nehmen, daB sie seibst uber ihre Lohne bestimmen,
wurde in jedem Werk ein LohnausschuB gewShlit.
Zu diesem war sogar die Yerwaltung des Werkes
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eingoladon, durfte beratend mitwirken, muBto aber
alle Beacbliiase doB Auaschusaes anerkonnen. Jede
WerkBabtoilung war durch 1 bis 2 Arbeiter vortreten
und Ingenieure und Moistor konnten yorgeladen
merden.

Ea wurden nun alle ArboitaloiBtuugen einer Ab-
teilung genauoat abgeacbatzt gegeneinander. also ab-
gestuft, ilann wieder jede Abteilung mit der andern
Yerglichen und ao die Bewertung oiner Arbeit vor-
genommen ; dabei wurdo natiirlich in Betraclit gozogen,
ob zu dor betreffenden Arbeit eine korperliche odor
geistige Anstrengung notig ist, d. h. ob ein gelernter
Arbeiter dieaelbe auafiihrt oder ob ein Mann z. B.
am Feuor arbeitet. lob muB sagen, daB dieae Arbeit
fiir don Betriobamann von grollem Wert und groBor
Bedeutung war und \vertvolle Unterlagen fiir spatero
Akkordsatzfestlogungen geliefert bat.

Fiir all dioae Arbeiten und die Umsetznng dieaer
Gedanken iat jedoch Grundbedingung, daB ebon der
Arbeiter aua froien Stiicken don Arbeitawillon bat,
und da dies in RuBland nicht zutraf, so muBte dieaes
System fallen und auch Lenin wieder zur Akkord-
arboit zuriickkehren mit dem troibendon Grundaatze:
Mehr Leistung, molir Lobu. "Was die Hplie der Lohne
im Jekaterinoslawer Bezirk anbetrifft, so waren aie
nicht sehr kocb zu nennon und im Vorgleich zu der
stiindig zunehmenden Teuerung der Lobensmittol fast
ungoniigend. Ein Blechwalzor (Warmstrecko) ver-
diente ungefiihr 35 Kubel je Acht-Stunden-Sckieht. War
frilher die Loaung der Bolscbewiken auf Zoratiiien
von geachaffenen, Werten, auf Gib und Nimm, ge-
stimmt, so waren aie 1918 achon dayon geheilt. Es
sollte alles dem ,,Yolko* erhalten und gespart werden.
Wioder traf das Sparsystem die Arbeiter am ersten.
Friiher hatte er monatlich durch 1'eberatundonTausende
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rerdient, jetzt wurde jede | eberarboit geaetzlich ab-
geachafft und strong yerboten. Die ,,Nationaliaiorung
der Werko*“ wurde wieder durchgefiihrt, und zwar
aller jener Betriebe, dio im Jahre 1918 mehr auU
eine Million Kubel Umaatz gehabt hatten. Es waren
also alles Staatabetriebe dadurch geworden. Der
Staat bzjw eine beaondera dazu geschaffene Stelle,
die aogenannta Prodraameta, aorgte fur Yeraand und
Yertoilung der Erzeugnisse der Werke, natiirlich nud
an ,ataatliche Betriebe*1l Dor Staat wieder bezahlto
aua seinen Mittelu die Arbeiter und Beamten.

Bald erkaunten die Arbeiter, daB aie ala Staats—
angestellte auch Forderungen stellen konnten und
beantragten, dio W°bnungafrage fiir alle Arbeiter der
Werke zu einer Loaung zu bringen. Allein fiir daa
Werk Chaudojr, das ungefahr noch otwa 3000 Arbeiter
und Beamte beschaftigto, wurden Koatonanachlilgo
gemacht, die Bich auf rund 40 Millionen Rubel fQr
Arbeiteriiiiuaer und Fiiraorge boliefen, also yiermal ao
hoch waren wie das Aktionkapital dor GeaelUchaft.

Dio Werke liaben achwore Zeiten durchgemacht,
groBe Yerluate erlitten, doch sind sio nicht zerstort
worden, wie allgomein angenonunon wird ; die moiateu
konnten Bogar ihre zum Betrieb notigen Yorrate
retten und benirtigen eigentlicli nur Kohle. Einige
Jahre ruhiger Arbeit und gute Ernto in der Llkraine,
und fur daa reiche Land bilden diese Heimauchungon
eine Episodo. Noch besteht die Gefahr einea dritten
Einbrucha, aber endlich wird doch eino Gesundung
eintreten; dann kommt die Zeit, no fiir den deutschen
Ingenieur und Kaufmann daa groBe Feld frei iat und
wo er aeino Tatigkeit zum Wohle unserea Yator-
landea und nicht zuletzt auch der Budruasigchen Eiaen-
industrie wieder aufnohmen kann.

2)ipt.=3i'n- Jul. Doubs.

Bucherschau.

W evraudi, Robert, £5r.=3'ng., 0. Professor der
'l'eclin. Hoehsehule Stuttgart: Beitrttge zur
Berufskunde des Fngenieurs. Stuttgart: Kon-
rad Wittwpr 1919. (VI, 8GS.).8« 4.60JL
gob. 6,25

Der Verfasscr beabsichtigt, durch sein Buch Unter*
lagen fiir die Kcnntniss? vom Benifc und fiir dic Bcrufs"
beratung des Ingenieurs zu schaffen. Fiir die wértrollste
Art der Bcrufsberatung halit er dic Selbstbclelirung,
durch die es moglich ist, die Verhaltnis.sc eines zu ergreifen-
den Berufes eingehend und nicht in allgemeinen Redens-
arten kennen zu lernen.

Das Studium der Untersuchung: ,Dic psycho-
logische Analyse der hoheren Berufe ais Grundlage
einer kunftigen Bcrufsberatungll von Dr.Imed. Martha
Ulrichl) und der dabei von ihr aufgestellte ,,Entwurf
eines psyehographischen Schemas der fiir die Ausubung
der hohereh, spezicll der akademiseben Berufe \ychtigen
Fiunktioncn und der ihnen zugrunde liegenden Dispo-
sitionen (Anlagen, Eigensehaften)" veranlaf3ten Weyrauch,
ein eingchcmles psychographischcs Schema zu bcarbciten.
Er zerlegt dazu den Ingenieur-Beruf in 4, wie er sagt,
nicht unnaturlichc, Gruppen, die er auf alle dio yer-
schiedenen Tiitigkeitcn des Ingenieurberufes fiir anwend-
bar halt und zwar: la. Der Ingenieur ais Wissenschaftler
und Dozent,,D"; Ib. Der Ingenieur ais Studierender ,,St";
2. Der Ingenieur ais Rechner (Theorctiker), Expcrimen-

tator, Versuchs- und Priiffeld-Ingenieur und Konstruktenr: i

,Der Konstruktionsingenieur® ,K*“; 3. Der Ingenieur
in der Akauisition, der Fertigung, dera Betrieb, dor Bau-
leitung und dem Yertrieb: ,,Der Wirtschaftsingcnieur"
.W*; 4. Der Ingenieur ais Lciter (technisch-) wirtschaft-

- leipzig: Jolu Ambr. Barth 1918; auch in:
schrift- fur angewandte Psychologie,. Bd. 13.

Zeit-

licher Untcrnehmungen: ,,DerUnternehmeringenieur®, U “.
Dann fiihrt er noeh folgende Bezeiehmingcn ein: r den
»Theorctiker" und ,,Rechner”, v den ,Versuchsingenieur®,
i. den ,Konstrukteur", b den ,Fabrikationa-, Betriets-
und Bauleitungs-Ingenieur”, h den ,Ingenieur mit tech-
niseh-kaufmiinnischer Tatigkeit" (Yertrieb, Lager, Kal-
kulation usw.) und bedient sich der yon Dr. Ulrich an-
gegebenen zahlenmiiBigen Wertung der fiir einen Beruf
notigen und sehadliechen Eigensehaften und Anlagen
(,,Indikationen™ und ,,Kontraindikationen") in 4 Graden:
0 = ohne Belang, 1 = wiinschenswcrt, 2 = sehr wiehtig,
3 = unbedingt erfprdcrlich, — 1= uncrwunscht, — 2
= sehr hinderlich, —3 = unbedingtcr Hindcrungsgrund.
Er erértert dann das psychographische Schema fiir dic
unter den Zcichen D, St, K, W, U verstandenen Berufs*
gruppen nach den leibliclien, den seelisch-leibliehcn,
rcin seclischen und den seelisch unabhangigeki Eigen-
schaften an etwa 100 Fragen (z. B.: Feste Gesundheit,
Kraft der Stimme, Geistesgcgenwart, Schaffenskraft u. a.)
Die Einzelheiten muB man im Buche selbst naehlescn.
Nun folgt eine Zusammenstellung der fur die Fragen
ennittelten Wertziffern. ,,Weil die Beantwortung eines
Fragebogens trotz ihres unbcstreitbaren Werts doch
immer etwas Unbefriedigendes an sich behaltll, gibt er
schlieBUch eine zusammenfassende Darstellung der Ergeb-
nisse fiir den ,,Ingenieur” im allgemeinen, den ,,Studicren-
den“, den , Konstrukteur”, den ,Wirtschaftsingenieur",
die leitenden Personlicbkeiten, Unternehmer aturen und
schlieBUch fur den Hochschullehrer. Hier erértert er auch
das Yerhaltnis der Dozenten zu den ftud ereiiden. Im
folgenden, letzten Abschnittc dC Buches behandelt der
Verfasser dic Ausbildungs- und Standesfragen und stellt
4 Punkte auf, die besonders zu beriickaichtigen seien:
»1. Eine rationellerc, yerbreiterto und gleichzeitig ver-
tieftc Fachbildung. 2 Eine erweiterte und Tcrtiefte AU-
gemeinbildung. 3. Die bisherige Unmogliehkeit, den
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Ingenieuren eine fur Jcitende Stellungen* geeignete Aus-
bildung zu geben. 4. Gowisso Standeafragen.“ Er betont
besonders die Notuendigkcit einer ,wirtschaftlichen Aus-
gestaltung desUntemchts": ,Wir mussen grundsittzlich
im einzelnen Pach dasselbe uud mehr ais bisher in kiirzerer
Zeit erreicKen.'l Auch hier m ili man die Einzelheiten im
Buche selbst naehlesen. Die heutigen Verhiiltnisse der
akademiach gebildeten Ingenieure Deutschlands faBt er
in folgende Satze zusammen: ,1. Erschwerung einer
universalen vcrtieften Fachbildung, besonders auch naeh
dem Studium; 2. Ungenugende Forderung einer yertieften
Allgomeinbildung und 3. AusschluB von der Ausbildung fiir
den Eintritt in leitende Stellungen der Verwaltung.”

Eino Literaturubersichfc und ein Kamen- und Stich-
wort -Verzeiehnis schlicBen daj zu Zustimmung und
Widerspruch anregende Buch.

Marlin w. Neufeld.

Ingeiiieur, Der, in der Verwaltung. Berlin
(NW 7): Yerl-gsabteilung des Vereines deutscher
Ingenieure— liirdenBuehhandel: Julius Springer,
Berlin (W 9) 1919. (83 S.) 8°. 4,25

Unter diesem Titel faBt das kleine Buch allo Belange
des Ingenieurs auf dem Verwaltungsgebiete zusammen.
Die folgende Gliederung des Inhaltes gibt ein klares Bild
des Behandlungsbereiches: I. Der Ingenieur in den Ar-
beitagebietf-n der allgemeinen Yerwaltung von Reich,
Staaten und Genieinden. a) Innere Verwaltung, von
Geh. Reg.-Rnt Prof. Franz, Charlottenburg; b) Selbst-
yerwaltung, ron Stadtbaumeister Jentach, Charlotten-
burg; c) AuSlandsdienst, von Ingenieur Wilhelm, Char-
lottcnburg. U. Der ingenieur in den offentlichen teeh-
nischen Arbeitagebicten. a) Staatlichcs Hochbauwesen, von
Rcg.-Baumeister 2r,.Q]ig. GeBner, Potsdam; b) Staat-
liche Wasserbaurerwaltung, von Reg.-Baumeister Piper,
Kiirstenwalde; e) Eisenbahnen, von Reg.-Baumeister
fliSbe, Berling d) Bergweson, von Bergrat Jiingst,
Neunkirehen; e) Heer und Marine: 1 Heeresrerwaltung,
von Militiirbaumeister Hassenstein, Danzig; 2. Der
Baubeamte in der Marinever\valtung, von Marincbaurat
Laudahn, Berlin; f) Gewerbeaufsiehtsdienst, ron Ge-
werbeinspektor Blatter und Gcwerbcassessor Grott,
Berlin; g) Kommunale technische Dienstzweige: 1. Bau-
wesen, ron Stadtbgurat Kohler, Hildesheim; 2. Stadtische
Betriebe von Direktor Dr. Klein, Offenbach a. Jl.;
h) Post, Telegraphie, Fernsprccliwesen, ron Postbaurat
Kast-en, Charlottenburg; i) Patentamt, yon Patent*
anwalt ©ipl..Qitg. Neubauer, Berlin.

Jahrzehnte wui-de uber diese Gebiete zeitweise mehr
oder weniger heftig gesclirieben und geredet — fant ohne
nennenswerten Erfolg. Am scheinbaren Wendepunkte
einer neuen Zeit, wo die Fehler und JlSingcl unserer uber-
altcrtcn  Ycrwaltungsrerfahren heller aufleuchten und
alles nach Neuordnung drangt, soli dieses Buch gleiehsam
eino Bestandsaufnahme der Kritik des Ingenieurs an der
bisherigen Yerwaltung und der berechtigten Anspriiche
des Ingenieurs darstellen. Dieso Bestandsaufnahme de9
alten Tatsachenatoffes ist auch gelungen; leider vermiBt
man aber das kuhne Hinubergreifen in die Verhiiltnisso
der erhofften neuen Zeit. Man will das Juristenmonopol
in den Yerwaltungsstellen brechen, mochte’ aber im
Rahmen des alten Yerwaltungsaufbaues die Verhaltnisse
des Technikers festigen. Darin liegt ein Widerspruch.
Ferner ist der Sachlage immer noeli nicht die notige Be
achtung geschenkt worden. daB dem tatsachlichen ge-
sehlossenen Juristenstande nur ein gedachter Ingenieur-
oder Technikerstand gegenubersteht, da es eine Erklarung
des Beariffes Ingenieur oder Teehniker nicht gibt.

An der Bcfiihigung des Ingenieurs zur Ausubung
leitender Stellen auf allen Gebieten des offentlichen
I*ebens zweifelt heute kein rernunftiger Jlensch mehr.
Was den Ingenieur hindert, sind auBerliehe Griinde.
Hiernach gibt cs zwei Wege, die zum Ziele fiihren konnen.
Entweder, man stellt einen dem Juristenstand auBerlich
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gleichwertigen Ingenieurstand auf — dies ist der Weg.
den der Verband Deutscher Diplom-Ingenieure vor Jahren
zu beschreiten versuchte — oder man vertritt seharf den
Standpunkt, daB jedwede” auBerlicho Bildung nur An-
haltspunkt fur die Befiihigung ist, nielit Berechtigung an
sich, und gewiihrt den Tiiehtigen auf allen Gebieten freie
Bahn.

Keiner dieser Wege ist in dem vorliegonden Buche
klar beschritten worden, und die Stellungnahmc der Auf-
satze hangi noch tief in den Verlialtnissen der fur iiber-
wunden'gehaltonen alten Zeit. Ehe sich aber der Ingenieur
ilber die Grundlinien einer Standespolitik nicht rollig
klar ist, werden Erfolge auf diesem Gebiete mehr den
zeitlichen Verhiiltnissen nls dem Vdrgehen der Ingenieure
zu danken sein. Wilhelm v. Pasinuki

Kirchhoff, Hermann, Wirki. Geh. Kat Dr.: Zur
Neuordnung des Verkehrswesens. Berlin (NW 7):
Verlag des Vereins deutscher Ingenieure 1920.
(16 S.) 8.

In dieser kleinen Schrift erortert der bekannte Ver-
fasser Bctrachtungen und Vorschlage, die sich mit der
bovorstehendcn Verkehravereinheitlichung befassen. Kirch-
hoff tritt dem bei den Einzelstaaten herrschenden — be-
kanntlich inzwiachen durch Gesetz schon gutgeheiBoncn —
Yerlangen entgegen, daB mit der Abtretung des Eisenbahu-
besitz.es aueh die gesamte Schuld der Einzelstaaten auf
das Reich iibergcht, ohno Rucksiclit darauf, daB es
sich um Eisenbahnschulden handelt. D:e Reichseisenbahn
durfe mit einer derart:g druckenden Schuld n;eht belastet
werden, wenn sio das darniederliegende Wirtsehaftsleben
wieder heben und dem Verkehrswesen des Auslandes
ebenbiirtig gegeniibertreten solle. Zuerst eine Gesundung
und Neuordnung desgesamtenVerkehrswesens anzustreben.
iniisse das Ziel sein, dann erst konnten die Uebernahme-
rorpflichtungen des Rciches endgiiltig festgelegt werden.
Inzwischen hilft nach Ansicht Kirehlioffs eine Ueber-
gangseinriehtung in Gestalt einer Uebernahme des
etwaigen Yerlustcs und eines gowissen Ueberwachungs-
und Mitbestimmungsrechtes seitens des Reiclies.

Yor allem muBten diejenigen Krafte, die einzelne
Fragen bei der zu schaffenden Verkehrseinheit des Reiclie"
gesondert losen wollen, in einent mit weitgehendeh Be-
fugnissen auszustattenden Organisationskorpcr zu frucht-
bringender gememschaftlicher Arbeit zusammemrefaGt
werden. Z.

Ferner sind der Sohriftleitung zugegangen:

Jahrbuch der Brennkraftteeh nischen Gesell
schaft, E. V. Bd. 1. 1918. (}tit Abb.) Halle (Saale):
Wilhelm Knapp 1910. (2 Bl., 130 S.) 4°.

Darin u. a.
Sehottler, R., Geh. Hofrat Prof. B)t.*Qltg. e. h.: Die
Entwieklung der GroBgasmasehine. (Mit 24 Abb.).

(S. 00/98.)

Kreyssig, $ip(.<3ng.: Warmewirtschaft bei der
Erzeugung elektrisoher und meehanischer Arbeit.
(S. 99/117.)

Jahrbuch der Elektrotechnik. Uebersieht uber dio
wichtigeren Erscheinungen auf dem Gesamtgebiete der
Elektrotechnik. Unter Jlitwirkung zahlr. Faebgenossen
hrsg. vOn Dr. Karl Strecker. Jg. 7: Dyvs Jahr 191S.
(Jlit 18 Abb.) Jliinchen und Berlin: R. Oldenbourg
1919. (VHI, 212 S)) 8°. Geb. 20,40 JI.

Kochmann, W., Dr.: Richtlinien der deutsehen Wirt-

sehaffc. Entwurf eines Wirtschaftsprogramms. Berlin
(SW 11, Dessaucrstr. 10): Franz Siémenroth 1919.
(36 S.) 8°. 1,50 Jl.

Kohlenwirtschaftsgesetz nebst Ausfuhrungsbestim-
mungen und Erganzungsgesetzen: Erl. Textausg. von
Oawig Liittig, Gerichtsassessor, Referent im Rcichs-
wirtschaftsministerium. Berlin: Cari Hermanna Verlag
1920. (VI, 244 S.) 8°. Geb. 8 *%

(Sozialisierungsgesetze. 1.)
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Verein deutscher Eisenhuttenleu/te.

August Spannagei f.

Am Nachmittage des 18. .Marz 1920 enfechhof zu
Dusseldorf im 79. Jahre seincé arbeitsreichen uml ar-
beitsfreudigen Lebens dor Generaldirektor a. D.
August Ludwig Spannagei. Mit ihm  hat
unser Vorein deutscher Eisenhuttenleute eines seiner
altesten Mitglieder, oinen treuen Freund, einen- bewfihr-
ten Fordorer seiner Ziele yerloren.

Geboren am 22. April 1841 zu Vlotho a. d. Wesor
ais Solin des Geheunen Justizrntes Spannagei, kam der
Heimgegangene mit dem weehsolnden Wohnsitze seiner
Eltern im .Tahre 1846 naeh Burbach in Westfalen, im
Revolutionsjahr 1848 nach Berleburg uud zwei Jahre
spater nach Siegen, das ihm zur.
eigentliehen 1leimat wurde. Mit
Siegen vcrbanden ihn bis zu seinem
Tode zahlreiche Bcziehungen so-
wohl verwandtsehafWicher ais auoh
freundschaftlichor Art, und gern er-
ziihlto er noch in spiiteren Jahren
von den schoneji Stunden, die er
in seiner Jugeml auf dem oberen
Sehlosse in Siegen, der damaligen
Wohnung seiner Eltern, hatte ver-
loben diirfen. Auf den Schulen in
Burbach, Berleburg und Siegen, so,
wie durch den Besuch der Gewerbe-
schule in Hagen vorbereitet, bezog
Spannagei die Konigliche Gewerbe-

Akademie' in Berlin; in dio prak-

tischo Arbeit wurde er bet der

Firma Oeehelhaeuser in Siegen ein

gefiihrti Er diente ais- Einjiilmg-

Freiwilliger bei der Marino in

Danzig und Kiel, wo or spater auch

die Feldziigo von 1866 und 1870/71

mitmachte, und begann, nach Ablcistung seinos Dienst-
jahres, boi der Firma Gobriider Klein zu Dahlhrtreh
«eine erfolgreicho tochniseho Lebensarbcit.

Ihr eigentliolKSs Feld fand Spannagei am 1. Septem-
ber 1872 ais Maschineningenieur der Alétiengesellschaft
Phoenix in Laar bei Rulirort. Denn hier hatto er, zumal
da er im Verlaufe seiner 30jahrigon Tatigkeit im Diensto
des Untcrnehmens erst zum Oberingenieur, weiterhin
zum technischen Leiter und schlioiMich zum General-
direktor und Yorstandsmitgliede aufriickfe, reiche Go-
legcnheit, seine hcrvorragenden Kenntnisso und Fahig-
keiten zu beweisen.

Besonders erwahnenswert, in diesem Sinne sind der
Bau des Tliomaswerkes dor lliitte [I’hocnix mit seiner
eigenartigen Anordnung- und der erstmaligon Anwen-
dung der Gjersschon Gruben in Deutschland sowie die vou
unserem Freundo unter regster Mitwirkung des damaligen
Stahlwerksehefs der Hiitte Phoenix F. Springocrum
erreiehto Ausbildung des Darby-Phoenix-Riickkohlungs-
verfahrens zu der houte noch Ublichen Form. Gemein-
sam mit Mannern wio Martens, Tetmajer und Wocren,
mit denen er in freundschaftliche Verbindung trat, ver-
folgte Spannagei in rast- und restloser Arbeit die Ent-
wicklung des Thomasverfahrens mit detn Ziole, den
Thomasstahl so zu yerbessern," dafi er in erfolgreichen
Wettbewerb mit don iilteren Stahlarten eintreten konnte.
Im wesentlichen Spannagels Work waren ferner der
Bau der neuen Hoehofen, des Martinwcrks, des Bloek-
walzwerks, des Platinen- und Kniippelwiilzworks, des
Drahtwalzwerks mit Seilbetrieb sowie des PrelSwerks
'fiir Gesohosso und nahtlose Eohren, das zu Beginn der
neunzigor Jahro auf der Hiitte Phoenis entstand. Neben-
bei leiteto er die maschinelle Ausgestaltung der Eisen-

orzgrubeii des Phoenix und betiitigte sich auBerdem
bei dom Umbau der Anlagen in Esehweiler-Aue.
Ausgedehnto Bolehrungsreisen, die alle yornehinliéli
technischo Zwecko verfolgten, fUhrten Spannagei nach
lingiand, Frankreich und den Vereinigten Staaten. An den
Erfahrungen, dio er hierbei mul im eigenen Wirkungs-
kreise hatte sammeln konnen, linii er auch seine Fach-
genosson gern teilnehmen, indom or in unserem Vercin
deutscher Eisenhuttenleute Vortriige hielt, einmal uber
die Einfiihrung des Seilbetriebos bei der gehon erwahnton
neuen Sehnellwalzwerksanlage der Hiitte Phoenis, zum
audern iiber die Stahlfabrikation und den Walzwerka-
betrieb in Nordamerika. Beido Yor-
triigo’ sind in ,Stahl und Eisen*
veriiffent lieht- worden. Ais weiteren
Beiirag fur die Zeitsehrift aus
seiner personlichen Tatigkeit lic-
ferte Spannagol dann zum dreiliig-
rung des Thomasverfahreins noch
eine Darstellung der einschlagigen
Yorgange, die ais Bericht eines
Augen/.eugen dauernd ihren go-
schiehtlichen Wert behalteit. wird.
Don langjahrigen Leitern des
Pi>oenix Sorvaosund Thiolon,
delt in der Eisenindustrie So.all-
gemein gcschiitzten Mannom, war
Spannagei in treuer Freundschaft
rerbundon. Mit seinen Untergebe-
nen lobte or in besteni Einverneh-
men. Das Wohl der Arbeitorscliaft
«inos Workos lag ihm sehr am Her-
zen. Mustergiiltig waren die unter
seiner Aufsicht gebauto Arbeiter-
kaserno und die Kleinkinderschule, von deren gutcr Loi-
tung er sich gowiihnlich mehrere Mato in der Wocho
durch persiinliche Besuclie zu uberzeugen pflegte.
Fiir das Gemeinwohl wirktc Spannagei ais Mitglied
dos Gemeindcrates seiner Arbcitsstiittc. Besonderen Wert
legtc er seiner Ernennung zum Deiehhauptmann bei, weil
or dadurch gleichsam ein Berufsgcnosso des Altreichs-
kanzlers Bismarck wurde, dessen gliiliender Vcrehrer er
war und bliob. Die Auszeichnung wurde ihm im Jahre
1882 zuteil, nachdem or durch sein tatkraftiges Ein-
greifen gelegentlich des Hochwassers mit dazu beige-
tragen hatte, einen Bruch des Rheindammes zu ver-
hiiten und damit die Gemeinden Laar und Beeck nobst
ihrer Nachbarschaft vor unabselibarem Schaden zu be-
waliren.
lin Jahro 1902 trat Spannagei aus gesundheitlichen
Riicksiehten in den Ruliestand und verlegto seinen Wohn-
sitz naeh Dusseldorf. Nachdem sich hier sein Go3und-
heitszustand gebossert hatte, stellte er Eeino Kraft mit
alter Schaffensfrcudo ais Aufsichtsratsmitglied in den
Dienst einer Reiho von Gesellschaften, boi denen man
seine technischo und geschaftlicho Erfahrung in Zu-
kunft noch schmcrzlich vermissen wird. Mancher tech-
nisoho Wcrksleiter, der mit ihm ais Reincm zustandigen
Aufsichtsratsinitgliedo zu tun hatte, mag sich noch oft
und gern erinnern, wio dem Verstorbenen selbst im hohen
Alter kein Gang in die Martinofenkammern oder -kanale
oder selbst auf dio Krano zu viel war, um sich eine tech-
nische Neuerung anzusehen, wie er kcinen pfliehttreueron
Berater bei der Arbeit, aber auch nachhcr keinen freund-
licheren Gesellschaftcr beim Spaziorgangc oder beim Glase
Bicr haben konnte ais August Spannagei. Regen Sinnes
verfolgte er, solarigc nioht dic zunehmenden Boschwcrden
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des Altors ihm Ruhc auferlegten, jede tcehnischo Neue-
rung des Eisenbiittenwesens. Danehen pflcgte er bis in
sein letztes Lebensjalir oinen umfangreichen schriffc-_
lieben und personlicjfen Yerkehr mit seinen zahlreichon
Frcunden.

Ais hervorstechendsten Zug im Wcsen des Heimge-
gangenen darf man neben dor vorbildliehen wcstfSliachen
Treue, die er seinem gcliebten Siegerlando uml seinen
Frcunden hielt, seine Liebc zur Natur bezeichnen. Wio
er in seinen MuBestundeu Erhotung in der Obst- und
Biumenpflcgo suchto und seinen grolitcn Stolz darein-
sctz.te, die schonsten liosen, die schmackliaftesten Birnen
oder Ifirsiche zu zUohten, so offenbarte sich jenoNeigung
auch bei seinen yiclfachen Iteisen, dio er zu seiner Erhotung’
mit seinen Frcunden in dio bayriselien, Tiroler und
Sohwecizer Alpen unternahm. Er war oin bogeistertes
Mitglied des Deutsch-Oesterreichischen Alpenvereiny, ein

Aenderungen in der Mitgliederlistc.

'liaberg, Wilhelm, Teilh, <L Pa. F. & JI. Springorum.
Schwelm. Kirchplatz 7.
Bawoli, Otto, Direktor der .Maschincnbau-Anstalt Hum-
boldt, Coln-Kalk.
liviier, 'Oswald, Professor an der Toehn.
Uisonh. Instittit, Breslan JO.
Bernardy, U. Julim, Inli. d. Fa.
Hervcst-Dorsten i. W.
B(rteUmann. Eduard, Betriebslciter dor
A.-G., Stcrkrade i. Rheinl.,
lic/hit, Roheit. Ingenicur, Mors i. Rheinl., Meer-Stn
Brandt, Max, Krcuztal bei Sicgen i.AW
Breit, Erich, Direktor dor Kiiedcnshiitter Fow- u. Klein*
bahn-Bedarfsges.m.b. H.. Borliti-AVAm Karlsbad 10.
Bremcr, /. F. Peter, Bochum. Maricnplatz 10.
Buliring, Walter, Ing., Mascli.-Inspektor der Dcutseh-
Luxcmb. Beigw.- u. Hutten-A.-G,, Boehuin-Lindon,
Hoch-StraBe 65.

Hochschule.
H. Julius Bernardy.

l.udwigshiittc,
Gartcn-Str; 20.

Neue Mitglieder.

Andersen, lJolger. Betriebsingenieur der Xordiskc Kabel-
u. Traadfabriken, Middclfart, Diincmark.

Barwii/, Karl, Betriebslciter der Steier. Gulistahlw.. A.-G.,
Judenburg, Steiermark, Mcrrengagse 26.

Becker, Ernst, Ti(il.-3ng., Botrjebsing. dos Walzw. der
Deutseli-Luxemb. Jiergw.- u. Hutten-A.-G,, Abt; Dortm..
Union, DolJ.tnt.und, Noid-Str. 21.

Beckmaun, Otto; Huttcnmgonieur, Gclsenkirchcn-Bulmko,
Elfen-Str. 9.

Beiietka, Edmund, tug., Hutteninspcktor der Steier. GuC-
stahlw., A.-(i., Judenburg, Steiermark, Kaserngasso 27.

Bntscéhcer, Eijon, Ing.-Cté*mikor. Labér.-Leiter dor Oesterr.
Waffenf.-Ges., Steyr, O.-Gest., Sierninger Str. 26.

Daa. Paul. Jipl.-~ttfl.. Direktor des Eisen- u. Stahlw.
Werner. Erkrath. Diissol-Str. 2.

Dill. 11 oUhmar, Bergassesior, Borgw.-Direktor der Zeclie
Centrum. Wattonsoheid.

Froehlich, Wilhelm, Tr.-"nji.. Betricbsing. des Gulistahlw.,
Bismarckhulto O.-S., Hisniurck-Str. 70.

VcreinsNachricliten.

40. Jahre. Kr. 17

_tuchtigor Bergsteigcr, der eine Reihe herrorragender
Spitzen bozwang, und noch ais Siebzigjaliriger rodelto er
nut seinen Kindcrn um dio -Wotto. Alit ihm nach seinen
sorgfaltig Yorbercitcton Pianeu zu wandorn war oin Go-
nuli. Im hausliehen Kreise, der sich dureh oin inniges
Familienleben auszeichnote, pflegto Spannagel mit feinom
Yerstiindms Musik und bildende Kiinste, mit denen sich
zu beseliaftigen ihm ein inneres Bediirfnis gcworden war.
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Der Vorstand des Vereins deutscher Eisenhiittenleute hat in seiner letzten Sitzung

beschlossen, die urspriinglich tur den 6. Juni

1920 vorgesehene

HAUPTVERSAMM LUNG

mit Rucksicht auf die am gleichen Tage stattfindenden Reichstagswahlen und im Hinblick
auf die allgemeine Lage erst auf einen spateren Zeitpunkt einzuberufen.
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